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BAB I 
PENDAHULUAN
Pada  bab   ini  menjelaskan mengenai   latar  belakang dan  perumusan masalah  yang diangkat, 
tujuan  dan manfaat  dari  penelitian.  Selanjutnya diuraikan  mengenai  batasan  masalah,  asumsi  yang 
digunakan dalam membahas permasalahan dan sistematika penulisan untuk menyelesaikan tugas akhir, 
adapun uraiannya dapat dijelaskan pada sub bab berikut ini.
1.8 LATAR BELAKANG
Industri T3  shuttle cock  adalah industri kecil yang bergerak dibidang pembuatan  shuttle cock 
yang secara keseluruhan bahan bakunya berasal dari bulu ayam, dop, benang dan lain­lain. Sejak tahun 
1970­an  daerah  Serengan   terkenal   sebagai   sentra  penghasil  produk  shuttle   cock.  Salah  satu  merek 
shuttle cock yang cukup terkenal dan mempunyai produksi cukup banyak di daerah Serengan ialah T3 
yang diproduksi oleh Bapak Sarno. Shuttle cock merek T3 yang di kelola oleh Bapak Sarno terletak di 
Makam Bergulo RT. 04 RW. VIII Kalurahan Serengan. Pada tahun 2009, Bapak Sarno memiliki tenaga 
kerja sebanyak 50 tenaga kerja yang membantu dalam proses pembuatan shuttle cock. Jumlah karyawan 
tersebut dapat menghasilkan sekitar 100 dosin shuttle cock setiap hari. Sehingga setiap minggu dapat 
menghasilkan sekitar 700 dosin. 
Pada    industri kecil T3 masalah ketidaksesuaian dari aspek ergonomi antara sarana dengan 
manusia serta pengaruhnya terhadap kesehatan belum mendapat perhatian yang serius. Dampak dari 
ketidakserasian   antara   alat   yang   digunakan   dengan   ukuran   tubuh   operator  merupakan   salah   satu 
kendala dalam upaya meningkatkan sumber daya manusia yang berkualitas. 
Berdasarkan wawancara dengan 40 operator, 32 orang diantaranya mengatakan bahwa akibat 
dari   alat   yang   tidak   sesuai   dengan   ukuran   tubuh   operator   dapat   mengakibatkan   operator   cepat 
mengalami kelelahan, perasaan tidak nyaman (gelisah), dan kurang konsentrasi.
Sedangkan  29 orang di antaranya mengatakan bahwa dengan posisi kursi dan meja yang sudah 
ada di tempat tersebut kurang nyaman. Hal ini disebabkan karena kontruksi meja dan kursi tidak sesuai 
dengan posisi tubuh manusia dalam kondisi nyaman. Mereka mengeluhkan bahwa tidak dapat bekerja 
maksimal dan mereka menganggap kurang efisien. Operator sering meraskan pegal –pegal pada sendi 
punggung dan betis,  hal  ini disebabkan karena posisi  tempat duduk dan posisi  meja  tidak nyaman. 
Mereka hanya mampu bekerja terus menerus selama 2 jam kemudian mereka istirahat selama 15 menit, 
kemudian mereka melakukanya lagi dan kejadian itu mereka lakukan secara terus menerus, akibatnya 
hasil   produksi   tidak   maksimal   dikarenakan   banyak   waktu   yang   terbuang   sia­   sia   hanya   untuk 
beristirahat.
Kondisi meja dan kursi yang digunakan saat ini menggunakan meja dan kursi seadannya dan di 
tempelkan   alat   pemotong   bulu   yang     di   pakai.  Dengan   demikian   kontruksi  meja   dan   kursi   yang 
digunakan tidak sesuai dengan kondisi tubuh operator (Antropometri) yang menggunakanya.
Berdasarkan studi pendahuluan yang telah dilakukan di  industri kecil T3 shuttle cock diketahui 
bahwa   meja   dan   kursi   alat   pemotong   bulu   yang   digunakan   sekarang   masih   menimbulkan   rasa 
ketidaknyamanan   bagi   operator   dalam   melakukan   proses   pemotongan   bulu   serta   mengakibatkan 
keluhan sakit  pada anggota  tubuh operator.  Untuk memberikan saran sebagai pertimbangan kepada 
pemilik industri kecil T3  shuttle cock, maka diperlukan adanya perbaikan meja dan kursi pada alat 
pemotongan   bulu  shuttle   cock  merk  T3   berdasarkan  metode  Antropometri   di   kelurahan   serengan 
Surakarta, dengan adanya perancangan meja dan kursi ini diharapkan dapat mengatasi masalah yang 
ada di perusahaan tersebut sehinga operator dapat bekerja secara optimal dan target yang diharapkan 
dari perusaahaan tersebut dapat tercapai.
1.9 PERUMUSAN MASALAH
Permasalahan yang diambil dari tugas akhir yang dibahas adalah bagaimana merancang meja dan 
kursi pada alat pemotongan bulu shuttle cock merk T3 berdasarkan metode Antropometri di kalurahan 
serengan Surakarta.
1.10 TUJUAN PENELITIAN
Tujuan penelitian dari  tugas akhir yang dibahas adalah Perancangan meja dan kursi  pada alat 
pemotongan   bulu  shuttle   cock  merk  T3   berdasarkan  metode  Antropometri   di   kelurahan   serengan 
Surakarta.
1.11  MANFAAT PENELITIAN
Manfaat penelitian dari tugas akhir yang dibahas adalah  Operator pemotong bulu  shuttle cock 
merk T3 dapat merasa lebih nyaman dalam menggunakan meja dan kursi tersebut.
1.12 BATASAN MASALAH
Batasan Masalah penelitian dari tugas akhir yang dibahas adalah 
 Data yang diambil adalah sampel yang diperoleh dari data antropometri operator diindustri kecil 
T3 shuttle cock di kalurahan serengan, Surakarta dengan tingkat kepercayaan 95% ( k = 2 )  dan 
tingkat ketelitian 5 % ( s = 0.05 ).
 Operator yang bekerja di stasiun kerja pemotongan bulu shuttle cock merk T3 di kelurahan 
Serengan Surakarta semuanya adalah perempuan.
1.13 ASUMSI
Asumsi penelitian dari tugas akhir yang dibahas dari usulan perbaikan meja dan kursi pada alat 
pemotongan   bulu  shuttle   cock  merk  T3   berdasarkan  metode  Antropometri   di   kalurahan   serengan 
Surakarta. sebagai berikut:
6 Alat   ukur   yang   digunakan   untuk  mengukur   data   antropometri   operator   dianggap   sah   dalam 
pengambilan data antropometri.(pita ukur antropometri)
7 Data  antropometri  diperoleh  dari  pengukuran  secara   langsung  dari  operator  pemotongan bulu 
diindustri kecil T3 shuttle cock di kalurahan serengan, Surakarta.
1.14 SISTEMATIKA PENULISAN
Penulisan laporan tugas akhir ini disusun secara sistematis agar mempermudah dalam membaca 
dan memahami hasil penelitian dari tugas akhir ini, adapun sistematika penulisannya sebagai berikut :
BAB I PENDAHULUAN
Bab   ini  memuat   latar   belakang  masalah,   perumusan  masalah,   tujuan   penelitian,  manfaat 
penelitian, batasan masalah, asumsi dan sistematika penulisan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA
Bab ini berisi mengenai teori­teori yang digunakan sebagai dasar dalam Tugas Akhir ini. Pada 
bab ini akan diuraikan gambaran umum antropometri, persentil dan perhitungan­ perhitungan 
yang digunakan dalam pengumpulan dan pengolahan data.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN, 
Bab ini berisi langkah­langkah penyelesaian masalah secara mendasar (gambaran terstrukur 
secara  bertahap pada proses  penyelesaian  masalah  yang digambarkan dalam bentuk  (flow 
chart).  Tahapan ini meliputi  penetapan perumusan masalah,  pengumpulan dan pengolahan 
data, pembahasan, kesimpulan dan saran.
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA,
Bab ini berisi data antropometri yang sudah ada, waktu kerja kemudian dilanjutkan dengan 
pengolahan   terhadap   data   tersebut   yang   tahapannya   sesuai   dengan   langkah­langkah 
pemecahan masalah yang dikembangkan pada Bab III. 
BAB V  ANALISIS HASIL PENELITIAN, 
Bab  ini  dijelaskan analisa  dan  interpretasi  hasil  yang dilakukan selama penelitian  tentang 
usulan perbaikan meja dan kursi pada alat pemotongan bulu shuttle cock merk T3 berdasarkan 
metode Antropometri di kalurahan serengan Surakarta.
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN, 
Bab ini akan dikemukakan berbagai kesimpulan yang diperoleh dari pembahasan pada bab­
bab sebelumnya serta dikemukakan pula saran­saran yang dapat diberikan sebagai informasi 
tambahan bagi pengguna perancangan alat pemotong bulu pada industri kecil T3 shuttle cock.
BAB II
TINJAUAN PUSTAKA
Pada   bab   ini  menjelaskan  mengenai   dasar­dasar   teori   yang   berhubungan   dengan   topik   yang 
diambil   yaitu  usulan  perbaikan  meja  dan  kursi  pada   alat   pemotongan  bulu  shuttle   cock  merk  T3 
berdasarkan metode Antropometri di kelurahan serengan Surakarta. Selanjutnya diuraikan mengenai 
Tinjauan umum perusahaan dan Antropometri, adapun uraiannya dapat dijelaskan pada sub bab berikut 
ini.
2 TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN
Sejak tahun 1970­an daerah Serengan terkenal sebagai sentra penghasil  produk shuttle cock. 
Salah satu merek shuttle cock yang cukup terkenal dan mempunyai produksi cukup banyak di daerah 
Serengan ialah T3 yang diproduksi oleh Bapak Sarno. Shuttle cock merek T3 yang di kelola oleh Bapak 
Sarno terletak di Makam Bergulo RT. 04 RW. VIII kelurahan Serengan, Kota Surakarta. 
Pada tahun 2008, Bapak Sarno memiliki tenaga kerja sebanyak 50 tenaga kerja yang membantu 
dalam proses pembuatan shuttle cock. Jumlah karyawan tersebut dapat menghasilkan sekitar 100 dosin 
shuttle cock setiap hari. Sehingga setiap minggu dapat menghasilkan sekitar 700 dosin. Latar belakang 
pendidikan tenaga kerja yang membantu produksi shuttle cock T3, dapat dilihat pada tabel 2.1 dibawah 
ini.
Tabel 2.1 Tingkat pendidikan dan jumlah tenaga kerja 
No. Pendidikan Jumlah Tenaga Kerja
1. Sekolah Menengah Umum (SMU) atau sederajat 8 orang
2. Sekolah Menengah Pertama (SMP) atau sederajat 12 orang
3. Sekolah Dasar (SD) 30 orang
Jumlah : 50 orang
Sumber: Pengrajin shuttle cock T3, 2008
2.1.1. Kondisi Awal Perusahaan
Perusahaan  Shutle  cock  ”  T3 ”   terletak  didaerah  alamat  Makam Bergulo RT.  04 RW. VIII 
Kelurahan Serengan, Kotamadya Surakarta. Adapun denah lokasinya dan  Lay Out  pabriknya sebagai 
berikut :
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1.15       Landasan Teori
2.2.1 Definisi Ergonomi
Istilah “ergonomi“ berasal dari bahasa latin yaitu  ergon  (kerja) dan  nomos  (hukum alam) dan 
dapat didefinisikan sebagai studi tentang aspek­aspek manusia dalam lingkungan kerjanya yang ditinjau 
secara   anatomi,   fisiologi,   psikologi,   engineering,   manajemen   dan   desain   perancangan.   Ergonomi 
berkenaan pula dengan optimasi, efisiensi, kesehatan, keselamatan dan kenyamanan manusia di tempat 
kerja,  di   rumah  dan   tempat   rekreasi.  Di  dalam ergonomi  dibutuhkan   studi   tentang   sistem dimana 
manusia, fasilitas kerja dan lingkungannya saling berinteraksi dengan tujuan utama yaitu menyesuaikan 
suasana kerja dengan manusianya. Ergonomi disebut juga “Human Factors”. Ergonomi juga digunakan 
oleh berbagai macam ahli profesional pada bidangnya misalnya: ahli anatomi, arsitektur, perancangan 
produk   industri,   fisika,   fisioterapi,   terapi  pekerjaan,  psikologi  dan   teknik   industri.   (Definisi  diatas 
adalah berdasar pada International Ergonomics Association). Selain itu ergonomi juga dapat diterapkan 
untuk bidang fisiologi, psikologi, perancangan, analisis, sintesis, evaluasi proses kerja dan produk bagi 
wiraswastawan, manajer, pemerintahan, militer, dosen dan mahasiswa. (Nurmianto, 1991).
 Selain pengertian diatas ada pengertian lain yang menyatakan bahwa disiplin ergonomi adalah 
suatu   cabang   keilimuan   yang   sistematis   untuk  memanfaatkan   informasi­informasi  mengenai   sifat, 
kemampuan dan keterbatasan manusia untuk merancang suatu sistem kerja sehingga orang dapat hidup 
dan bekerja pada sistem dengan baik untuk mencapai tujuan yang dinginkan melalui pekerjaan dengan 
efektif, efesien, aman dan nyaman. Pokok­pokok mengenai disiplin ergonomi, sebagai berikut :
1. Fokus dari ergonomi adalah berkaitan erat dengan aspek­aspek manusia didalam perencanaan 
"Man Made Object"  dan lingkungan kerja. Secara sistematis pendekatan ergonomi untuk rancang 
bangun, sehingga akan tercipta produk, sistem atau lingkungan kerja yang sesuai dengan manusia.
2. Ergonomi   sebagai  "A   Disiplinne   Concered"  yaitu   pendekatan   ergonomi   akan   mampu 
menimbulkan "Fungtionnl Effetiveness"  dan kenikmatan pemakai dan peralatan, fasilitas maupun 
lingkungan kerja yang dirancang.
3. Maksud dan  tujuan  dari  pendekatan disiplin  ergonomi diarahkan pada uapaya memperbaiki 
performansi kerja manusia seperti menambah kecepatan kerja, accurabcy (ketetapan), keselamatan 
kerja, dan untuk mengurangi kelelahan.
4. Pendekatan   khusus   disiplin   ergonomi   adalah   aplikasi   yang   sistematis   dari   informasi   yang 
berkaitan   dengan   karateristik   dan   perilaku   manusia   dalam   perancangan   alat,   fasilitas   dan 
lingkungan kerja yang dipakai.
Penerapan ergonomi pada umumnya merupakan aktivitas rancang bangun (desain) ataupun rancang 
ulang (re­desain). Hal ini dapat meliputi perangkat keras seperti misalnya perkakas kerja (tools), 
bangku   kerja   (benches),   platform,   kursi,   pegangan   alat   kerja   (workholders),   sistem   pengendali 
(controls), alat peraga (displays), jalan/lorong (acces ways), pintu (doors), jendela (windows), dan 
lain­lain. Ergonomi juga memberikan peranan penting dalam meningkatkan faktor keselamatan dan 
kesehatan kerja, misalnya: desain suatu sistem kerja untuk mengurangi rasa nyeri dan ngilu pada 
sistem  kerangka   dan   otot  manusia,   desain   stasiun   kerja   untuk   alat   peraga   (visual   display   unit  
station).
Secara umum tujuan dari penerapan ergonomi (Tarwaka, 2004), yaitu:
1. Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya pencegahan cidera dan penyakit 
akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan mental, mengupayakan promosi dan kepuasan kerja.
2. Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas kontak sosial, mengelola dan 
mengkoordinir kerja secara tepat guna dan meningkatkan jaminan sosial baik selama kurun waktu 
usia produktif maupun setelah tidak produktif.
3. Menciptakan   keseimbangan   rasional   antara   berbagai   aspek   yaitu   aspek   teknis,   ekonomis, 
antropologis dan budaya dari setiap sistem kerja yang dilakukan sehingga tercipta kualitas kerja dan 
kualitas hidup yang tinggi.
Secara   ringkas   ergonomi   dapat   didefinisikan   sebagai   cabang   ilmu   yang   secara   sistematis 
memanfaatkan   informasi­informasi   mengenai   sifat,   kemampuan   dan   keterbatasan   manusia   untuk 
merancang   suatu sistem dengan baik, yaitu mencapai tujuan yang diinginkan melalui pekerjaan itu 
dengan efektif, aman dan nyaman.
Untuk mempermudah proses mempelajari ergonomi, (Sutalaksana, 1979)  membaginya sebagai 
berikut :
1. Penyelidikan mengenai display
Yang dimaksud dengan display disini  adalah  bagian  dari   lingkungan yang mengkomunikasikan 
keadaannya kepada manusia, misalnya: speedometer untuk menunjukkan kecepatan kendaraan yang 
sedang kita kemudikan.
2.   Penyelidikan mengenai hasil kerja manusia dan proses pengendalinya 
            Dalam   hal   ini   diselidiki   tentang   aktivitas­aktivitas  manusia   ketika   bekerja   dan   kemudian 
mempelajari   cara   mengukur   dari   setiap   aktivitas   tersebut,   dimana   penyelidikan   ini   banyak 
berhubungan dengan biomekanik.
3.   Penyelidikan mengenai tempat kerja 
Agar diperoleh tempat kerja yang baik, dalam arti kata sesuai dengan kemampuan dan keterbatasan 
manusia.   Hal­hal   yang   bersangkutan   dengan   tubuh   manusia   dalam   hal   ini   dipelajari   dalam 
anthropometri.
4. Penyelidikan mengenai lingkungan fisik 
Yang   dimaksud   dengan   lingkungan   fisik   disini   meliputi   ruangan   dan   fasilitas­fasilitas   yang 
digunakan oleh manusia, serta kondisi­kondisi lingkungan kerja yang keduanya banyak dipengaruhi 
oleh tingkah laku manusia (Sutalaksana, 1979).
Banyak penerapan ergonomi yang hanya berdasar sekedar “common sense” (dianggap suatu 
hal yang sudah biasa terjadi), dan hal itu benar, jika sekirannya suatu keuntungan yang besar bisa 
didapat hanya sekedar dengan penerapan suatu prinsip sederhana. Hal ini biasanya merupakan kasus 
dimana ergonomi belum dapat diterima sepenuhnya sebagai alat untuk proses desain, akan tetapi 
masih banyak aspek ergonomi yang jauh dari kesadaran manusia. Penerapan ergonomi harus diikuti 
dengan   pendekatan   ilmiah,   hal   tersebut   berguna   untuk  mendapatkan   perancangan   produk   yang 
optimum tanpa harus mengalami “trial and error”. Suatu hal yang vital pada penerapan ilmiah untuk 
ergonomi adalah “Anthropometri” (kalibrasi tubuh manusia). Dalam hal ini terjadi penggabungan 
dan pemakaian data anthropometri dengan ilmu­ilmu statistik yang menjadi prasyarat utamanya.
8 Konsep   Anthropometri
Istilah anthropometri berasal dari “anthro” yang berarti manusia dan “metri” yang berati ukuran. 
Anthropometri adalah pengetahuan yang menyangkut pengukuran tubuh manusia khususnya dimensi 
tubuh (Wignjosoebroto, 2000). Anthropometri secara luas akan digunakan sebagai pertimbangan­
pertimbangan ergonomis dalam proses perancangan (design) produk maupun sistem kerja yang akan 
memerlukan interaksi manusia. 
Secara   definisi   anthropometri   dapat   dinyatakan   sebagai   studi   yang   berkaitan   dengan 
pengukuran dimensi tubuh manusia. Manusia pada dasanya akan memiliki bentuk, ukuran (tinggi, 
lebar   dan   sebagainya)   berat   dan   lain­lainnya.   Anthropometri   secara   luas   digunakan   sebagai 
pertimbangan­pertimbangan ergonomi dalam proses perancangan (desain) produk maupun sistem 
kerja yang memerlukan interaksi manusia (Wignjosoebroto, 2000).
Anthropometri adalah suatu kumpulan data numerik yang berhubungan dengan karakteristik 
tubuh manusia, ukuran, bentuk dan kekuatan serta penerapan dari data tersebut untuk penanganan 
masalah desain.(Stevenson, dalam Nurmianto, 1991).
2.2.2.1 Data Anthropometri Dan Cara Pengukurannya
     Manusia  pada umumnya berbeda­beda dalam hal  bentuk dan dimensi  ukuran  tubuhnya. 
Beberapa faktor yang mempengaruhi ukuran tubuh manusia (Wignjosoebroto, 2000) yaitu: 
1. Umur,
Ukuran tubuh manusia akan berkembang dari saat lahir sampai sekitar 20 tahun   untuk pria dan 17 
tahun untuk wanita. Setelah itu, tidak lagi akan terjadi pertumbuhan bahkan justru akan cenderung 
berubah menjadi pertumbuhan menurun ataupun penyusutan yang dimulai sekitar umur 40 tahunan. 
2. Jenis kelamin (sex),
Dimensi ukuran tubuh laki­laki umumnya akan lebih besar dibandingkan dengan wanita, terkecuali 
untuk beberapa bagian tubuh tertentu seperti pinggul, dan sebagainya.
3. Suku/bangsa (etnic),
Setiap suku, bangsa ataupun kelompok  etnic  akan memiliki karakteristik fisik yang berbeda satu 
dengan yang lainnya. Dimensi tubuh suku bangsa negara Barat pada umumnya mempunyai ukuran 
yang lebih besar daripada dimensi tubuh suku bangsa negara Timur.
4. Sosio ekonomi,
Tingkat  sosio ekonomi sangat mempengaruhi dimensi   tubuh manusia.  Pada negara­negara maju 
dengan   tingkat   sosio   ekonomi   tinggi,   penduduknya   mempunyai   dimensi   tubuh   yang   besar 
dibandingkan dengan negara­negara berkembang.
5. Posisi tubuh (posture),
 Sikap ataupun posisi tubuh akan berpengaruh terhadap ukuran tubuh oleh karena itu harus posisi 
tubuh standar harus diterapkan untuk survei pengukuran.
  Berkaitan dengan posisi tubuh manusia anthropometri dibagi atas dua  bagian, yaitu:
1 Anthropometri statis (structural body dimensions),
Pengukuran manusia pada posisi diam dan linier pada permukaan tubuh.   Ada beberapa metode 
pengukuran tertentu agar hasilnya representative.  Disebut juga pengukuran dimensi struktur tubuh 
dimana tubuh diukur dalam berbagai  posisi  standar  dan tidak bergerak (tetap  tegak sempurna). 
Dimensi tubuh yang diukur dengan posisi tetap antara lain meliputi berat badan, tinggi tubuh dalam 
posisi berdiri maupun duduk, ukuran kepala, tinggi atau panjang lutut pada saat berdiri atau duduk, 
panjang lengan, dan sebagainya. Ukuran dalam hal ini diambil dengan percentile tertentu seperti 5­
th percentile, 50­th percentile dan 95­th percentile.  
2 Anthropometri dinamis (functional body dimensions),
Anthropometri   dinamis   adalah  pengukuran  keadaan  dan   ciri­ciri   fisik  manusia   dalam keadaan 
bergerak   atau   memperhatikan   gerakan­gerakan   yang   mungkin   terjadi   saat   pekerja   tersebut 
melaksanakan  kegiatannya.  Hasil  yang  diperoleh  merupakan  ukuran   tubuh  yang  nantinya  akan 
berkaitan erat dengan gerakan­gerakan nyata yang diperlukan tubuh untuk melaksanakan kegiatan­
kegiatan tertentu. Anthropometri dalam posisi tubuh melaksanakan fungsinya yang dinamis akan 
banyak diaplikasikan dalam proses perancangan fasilitas ataupun ruang kerja. 
      Terdapat tiga kelas pengukuran anthropometri dinamis, yaitu:
a. Pengukuran tingkat ketrampilan sebagai pendekatan untuk mengerti keadaan mekanis dari 
suatu aktifitas.
            Contoh :  Dalam mempelajari performansi atlet.
b. Pengukuran jangkauan ruang yang dibutuhkan saat kerja.
Contoh :  Jangkauan dari gerakan tangan dan kaki efektif  pada saat bekerja,  yang dilakukan 
dengan berdiri atau duduk. 
c. Pengukuran variabilitas kerja. 
Contoh  :  Analisis  kinematika  dan  kemampuan  jari­jari   tangan dari   seorang  juru  ketik  atau 
operator komputer.
2.2.2.2 Aplikasi Distribusi Normal dan Pengukuran Data Anthropometri
Data anthropometri jelas diperlukan supaya rancangan suatu produk dapat sesuai dengan orang 
yang akan mengoperasikannya. Permasalahan akan adanya variasi ukuran sebenarnya akan lebih mudah 
diatasi bilamana kita mampu merancang produk yang memiliki fleksibilitas dan sifat “mampu suai” 
(adjustable)   dengan   suatu   rentang   ukuran   tertentu   (Wignjosoebroto,   2000).   Penetapan   data 
anthropometri   ini,   pemakaian  distribusi   normal   akan  umum diterapkan.  Dalam  statistik,   distribusi 
normal dapat diformulasikan berdasarkan harga rata­rata (mean, x ) dan simpangan standarnya (standar 
deviation,  σ X)   dari   data   yang   ada.   Percentile   dapat   ditetapkan   sesuai   dengan   tabel   probabilitas 
distribusi normal. Penerapan distribusi normal dalam penetapan data anthropometri untuk perancangan 
alat bantu ataupun stasiun kerja seperti terlihat pada gambar 2.2 berikut ini.
Gambar 2.2 Distribusi normal dengan data anthropometri 95­th percentile
                    ( Sumber: Wignjosoebroto,  2000 )
Persentil adalah suatu nilai yang menunjukkan prosentase tertentu dari orang yang memiliki 
ukuran pada atau dibawah nilai   tersebut.  Sebagai  contoh,  95­th percentile  akan menunjukkan 95% 
populasi akan berada pada atau dibawah ukuran tersebut; sedangkan 5­th percentile akan menunjukkan 
5% populasi  akan berada pada  atau  dibawah ukuran  itu.    Dalam anthropometri,  angka 95­th akan 
menggambarkan ukuran manusia yang “terbesar” dan 5­th percentile sebaliknya akan menunjukkan 
ukuran “terkecil”. Bilamana diharapkan ukuran yang mampu mengakomodasikan 95% dari populasi 
yang ada, maka diambil rentang 2.5­th dan 97.5­th percentile sebagai batas­batasnya.  Adapun persentil 
yang digunakan antara lain: 5P, 50P dan 95P persentil­persentil tersebut berkaitan pada pengukuran 
dimensi.
Dimensi dalam perancangan ada dua macam: dimensi jangkaun dan dimensi ruang. Dimensi 
jangkauan adalah dimensi yang digunakan untuk menentukan ukuran maksimal dari suatu perancangan. 
Sedangkan dimensi   ruang adalah dimensi  yang digunakan untuk menentukan ukuran minimal  dari 
suatu perancangan. Dalam perancangan yang membutuhkan dimensi ruang menggunakan ukuran 95P, 
hal ini bertujuan agar orang yang ukuran datanya tersebar pada wilayah tersebut dapat lebih merasa 
nyaman.  Untuk  penggunaan  persentil   50P  biasanya  di   pakai   pada   alat­alat   yang  digunakan   untuk 
fasilitas umum misalnya pada perancangan kursi taman kota. Sedangkan persentil 5P bertujuan supaya 
orang yang datanya tersebar pada wilayah tersebut dapat menggunakan fasilitas yang tersedia, seperti 
ukuran lebar meja komputer, tinggi kursi. (Modul Praktikum Ergonomi 2005).
Pemakaian   nilai­nilai   percentile   yang   umum   diaplikasikan   dalam   perhitungan   data 
anthropometri dapat dilihat dalam tabel 2.1 berikut ini.
Tabel 2.1 Jenis Persentil dan Cara Perhitungan Dalam Distribusi Normal
Percentile Perhitungan
1 – st
 
xx σ325.2−
 2.5 – th   xx σ96.1−
 5 – th
 
xx σ645.1−
 10 – th   xx σ28.1−
 50 – th x
 90 – th   xx σ28.1+
 95 – th
 
xx σ645.1+
97.5 – th   xx σ96.1+
99 – th xx σ325.2+
( Sumber: Wignjosoebroto S., 2000 )
   Selanjutnya untuk memperjelas mengenai data anthropometri untuk bisa diaplikasikan dalam 
berbagai   rancangan   produk   ataupun   fasilitas   kerja   diperlukan   informasi   tentang   berbagai  macam 
anggota tubuh yang perlu diukur seperti terlihat pada gambar 2.3 dibawah ini.
  Gambar 2.3 Data anthropometri untuk perancangan produk atau fasilitas
                                 ( Sumber: Wignjosoebroto, 2000 )
Keterangan gambar 2.3, yaitu:
1. = dimensi tinggi tubuh dalam posisi tegak (dari lantai sampai dengan ujung   kepala)
2. = tinggi mata dalam posisi berdiri tegak
3. = tinggi bahu dalam posisi berdiri tegak
4. = tinggi siku dalam posisi berdiri tegak (siku tegak lurus)
5. =   tinggi   kepalan   tangan  yang   terjulur   lepas  dalam posisi   berdiri   tegak   (dalam gambar   tidak 
ditunjukkan)
6. = tinggi tubuh dalam posisi duduk (diukur dari alas tempat duduk pantat sampai dengan kepala)
7. = tinggi mata dalam posisi duduk
8. = tinggi bahu dalam posisi duduk
9. = tinggi siku dalam posisi duduk (siku tegak lurus)
10. = tebal atau lebar paha
11. = panjang paha yang diukur dari pantat sampai dengan ujung lutut
12. = panjang paha yang diukur dari pantat sampai dengan. bagian belakang dari lutut atau betis
13. = tinggi lutut yang bisa diukur baik dalam posisi berdiri ataupun duduk
14. = tinggi tubuh dalam posisi duduk yang diukur dari lantai sampai dengan  paha
15. = lebar dari bahu (bisa diukur baik dalam posisi berdiri ataupun duduk)
16. = lebar pinggul ataupun pantat
17. =  lebar dari dada dalam keadaan membusung (tidak tampak ditunjukkan dalam gambar)
18. = lebar perut
19. = panjang siku yang diukur dari siku sampai dengan ujung jari­jari dalam posisi siku tegak lurus
20. = lebar kepala
21. = panjang tangan diukur dari pergelangan sampai dengan ujung jari
22. = lebar telapak tangan
23. = lebar   tangan   dalam   posisi   tangan   terbentang   lebar­lebar   kesamping   kiri­kanan   (tidak 
ditunjukkan dalam gambar)
24. = tinggi jangkauan tangan dalam posisi berdiri tegak, diukur dari lantai sampai dengan telapak 
tangan yang terjangkau lurus keatas (vertikal)
25. = tinggi  jangkauan tangan dalam posisi  duduk  tegak,  diukur seperti  halnya nomor 24 tetapi 
dalam posisi duduk (tidak ditunjukkan dalam gambar)
26. = jarak jangkauan tangan yang terjulur kedepan diukur dari bahu sampai ujung jari tangan
2.2.3 Dinamika Posisi Duduk
      Dinamika posisi duduk dapat lebih mudah digambarkan dengan mempelajari sistem penyangga 
dan keseluruhan struktur tulang yang terlibat di dalam geraknya. Menurut Tichauer, “Sumbu penyangga 
dari batang tubuh yang diletakkan dalam posisi duduk adalah sebuah garis pada bidang datar koronal, 
melalui   titik   terendah   dari   tulang   duduk   (ischial   tuberotisies)   di   atas   permukaan   tempat   duduk”. 
Menurut penelitian yang dilakukan oleh jurgent tentang distribusi berat saat duduk terhadap tempat 
duduk,   sandaran  dan   lantai(kaki),   jika  duduk bersandar  maka 68% berat   tubuh ditopang oleh  alas 
duduk, 15% oleh sandaran, dan 17% oleh lantai (kaki). Untuk lebih jelasnya dapat di lihat pada gambar 
2.4 di bawah.
Gambar 2.4   Potongan tulang duduk (ischial tuberotisies) posisi
( Sumber : Panero  dan Zelnik , 2003 )
Selain itu pengamatan Branton pertama menunjukkan bahwa 75% dari keseluruhan berat badan 
hanya   disangga   oleh   daerah   seluas   4   inci2  atau   26   cm2  persegi   dari   tulang   duduk   ini.  Data   lain 
menunjukkan bahwa gaya tekan (kompresi) yang terjadi pada daerah­daerah kulit pantat dan landasan 
kursi  yang  keras  besarnya   sekitar  40   sampai  60  psi,   sedangkan   tekanan  pada   jarak  beberapa   inci 
besarnya   hanya   4   psi.   Tekanan­tekanan   ini  menimbulkan   perasaan   lelah   dan   tidak   nyaman,   serta 
menyebabkan subyek mengubah posisi duduknya agar mencapai kondisi yang nyaman. Bertahan pada 
posisi   duduk   dalam   jangka  waktu   yang   lama   tanpa  mengubah­ubah   posisinya,   di   bawah   tekanan 
kompresi   yang   terjadi,   dapat  menyebabkan   kurangnya   aliran   darah   pada   suatu   daerah   (ischemia), 
gangguan pada sirkulasi darah, menyebabkan nyeri, sakit dan rasa kebal (mati rasa).
            Pengamatan  Branton   yang   kedua  menunjukkan   bahwa   secara   struktural,   tulang   duduk 
membentuk sistem penopang atas dua titik yang pada dasarnya tidak stabil. Oleh karenanya, landasan 
tempat duduk saja tidak cukup untuk menciptakan kestabilan. Secara teoritis, kaki, telapak kaki dan 
punggung,   yang   juga   bersinggungan   dengan   bagian   lain   dari   tempat   duduk   selain   dari   bagian 
landasannya, seharusnya juga dapat turut menciptakan kestabilan yang dimaksud. 
Sebenarnya titik pusat gaya berat dari tubuh pada posisi duduk tegak lurus terletak sekitar 1 inci 
atau 2,5 cm di depan pusar,  seperti  ditunjukkan pada gambar 2.5.  Branton mengungkapkan bahwa 
sistem massa pada keberadaannya memang tidak stabil di atas tempat duduk. (Panero dan Zelnik, 2003)
.
Gambar 2.5   Pusat gaya berat manusia pada posisi
( Sumber : Panero dan Zelnik, 2003 )
2.2.4    Sikap Duduk
Melakukan pekerjaan di kantor, di sekolah, di pabrik, di pasar, dan di rumah tidak terlepas dari 
posisi duduk. Duduk memerlukan lebih sedikit energi daripada berdiri, karena hal ini dapat mengurangi 
banyaknya  beban  otot   statis  pada  kaki.  Seorang  operator   yang  bekerja   sambil   duduk  memerlukan 
sedikit istirahat dan secara potensial lebih produktif, disamping itu operator tersebut juga lebih kuat 
bekerja dan oleh karena itu lebih cekatan dan mahir. Namun sikap duduk yang salah akan merupakan 
penyebab  adanya  masalah­masalah  punggung.  Demikian   juga  dengan  penumpang  yang  mengalami 
duduk dalam kursi bus yang begitu lama, maka akan dapat mengakibatkan kelainan nyeri pada anggota 
tubuh dan gangguan­gangguan lainnya.
iii. Perancangan Kursi
Untuk   merancang   sebuah   kursi   yang   nyaman   untuk   digunakan,   maka   perlu   diperhatikan 
perimbangan untuk mendapatkan kursi yang ergonomis. 
2.2.5.1 Dimensi Kursi
            Ukuran­ukuran kursi seharusnya didasarkan pada data anthropometri yang sesuai, dan ukuran­
ukurannya ditetapkan. Penyesuaian tinggi dan dan posisi sandaran punggung sangat diharapkan, tetapi 
belum praktis dalam banyak keadaan (transportasi umum, gedung­gedung pertunjukkan, restoran, dan­
lain­lain).  Dalam   pemilihan   ukuran   kursi   harus   diperhatikan   jangkauan   penyesuaian   untuk   tinggi 
tempat duduk. Adapun dalam hal ini dibedakan menjadi :
1. Kursi Rendah
Tujuan perancangan kursi ini adalah membiarkan kaki untuk istirahat langsung diatas lantai dan 
menghindari tekanan pada sisi bagian bawah paha. Terlalu rendahnya sebuah tempat duduk akan 
dapat menimbulkan masalah­masalah baru pada tulang belakang. Menurut Panero J dan Zelnik M 
jika suatu landasan tempat duduk terlalu rendah dapat menyebabkan kaki condong menjulur ke 
depan,  menjauhkan   tubuh   dari   keadaan   stabil   dan   akan  menjauhkan   punggung   dari   sandaran 
sehingga penopangan lumbar tidak terjaga dengan tepat, seperti yang ditunjukkan gambar 2.6. Oleh 
karena itu ukuran anthropometri membentuk dasar untuk tinggi tempat duduk yang jaraknya dari 
tumit kaki sampai permukaan yang lebih rendah dari paha disamping lutut dengan lekukan pada 
sudut 900. ketebalan sol sepatu dapat ditambahkan dalam hal ini dengan memberikan suatu tinggi 
tempat duduk yang maksimum, untuk menghindari kompresi paha di harapkan tinggi tempat duduk 
tersebut beberapa sentimenter lebih rendah.
Gambar 2.6   Landasan tempat duduk yang terlalu rendah
( Sumber : Panero J dan Zelnik M, 2003 )
Jika suatu landasan tempat duduk terlalu  tinggi letaknya, bagian bawah paha akan tertekan dan 
menghambat peredaran darah, seperti yang ditunjukkan gambar 2.7. Telapak kaki yang tidak dapat 
menapak dengan baik di atas permukaan lantai akan mengakibatkan melemahnya stabilitas tubuh, 
Ketebalan sol sepatu dapat di tambah dalam hal ini dengan memberikan suatu tinggi tempat duduk 
yang maksimum. Untuk menghindari  kompresi paha diharapkan tinggi   tempat duduk adalah 5th 
persentil wanita dan 95th persentil pria. Untuk tinggi tempat duduk yang tetap dapat menyebabkan 
kesalahan pada ketinggian yang rendah.
Gambar 2.7   Landasan tempat duduk yang terlalu tinggi
( Sumber : Panero J dan Zelnik M, 2003 )
Sebuah gambaran dari susunan dasar kursi yang menjamin bahwa penyangga  lumbar  yang baik 
akan tersedia dan hal  ini memberikan variasi yang mudah dari  sikap duduk dengan permukaan 
tempat  duduk yang  horisontal  dan   tingginya  dapat  dengan  mudah  disetel,   seperti   terlihat  pada 
gambar 2.8 dibawah ini.
Gambar 2.8 Perancangan kursi Duncan
( Sumber : Nurmianto, 1991 )
2. Kursi yang tinggi
Tinggi bangku untuk pekerjaan sambil berdiri didasarkan pada tinggi siku saat berdiri. Bangku­
bangku seperti   ini  diharapkan dapat dirancang, namun bangku ini  tidak dapat digunakan setiap 
waktu. Kursi tinggi dengan tinggi tempat duduk yang dapat disetel dapat menyangga badan bagian 
atas sedemikian rupa sehingga tinggi siku berada beberapa centimeter diatas pekerjaan.  Ukuran 
yang biasanya ada dalam anthropometri adalah jarak vertikal dari titik terendah dari tekukan siku 
sampai permukaan untuk duduk yang horisontal. Problem utama yang timbul dari kursi seperti ini 
adalah terbatasnya gerak untuk lutut. Perancangan ulang untuk kursi yang memiliki ruang untuk 
lutut lebih di inginkan. Jelasnya sebuah sandaran kaki merupakan bagian yang paling penting dari 
suatu kursi yang tinggi, tanpa sandaran tersebut beban kaki bagian bawah akan dipindahkan pada 
sisi   dalam   dari   lipat   paha.   Sandaran   kaki   seharusnya   dapat   disetel   untuk   tinggi   yang   tidak 
bergantung pada tinggi tempat duduk, untuk panjang kaki yang lebih rendah. Berikut adalah contoh 
kursi tinggi yang banyak digunakan di industri terlihat pada gambar 2.9 di bawah ini.
Gambar 2.9 Kursi tinggi yang banyak digunakan di industri
        ( Sumber : Nurmianto, 1991 )
3. Kedalaman Tempat Duduk
Pertimbangan  dasar   lainnya  dari   perancangan   sebuah  kursi   adalah  kedalaman   landasan   tempat 
duduk. Bila kedalaman landasan tempat duduk terlalu besar, bagian depan dari permukaan atau 
ujung dari tempat duduk tersebut akan menekan daerah tepat dibelakang lutut, memotong peredaran 
darah pada bagian kaki, seperti ditunjukkan pada gambar 2.10.
Gambar 2.10   Landasan tempat duduk yang terlalu lebar
( Sumber : Panero J dan Zelnik M, 2003 )
Bila kedalaman landasan tempat duduk terlalu sempit, akan menimbulkan situasi yang buruk pula, 
yaitu   dapat  menimbulkan   perasaan   terjatuh   atau   terjungkal   dari   kursi   dan   akan  menyebabkan 
berkurangnya penopangan pada bagian bawah paha, seperti ditunjukkan pada gambar 2.11 dibawah 
ini.
Gambar 2.11   Landasan tempat duduk yang terlalu sempit
( Sumber : Panero J dan Zelnik M, 2003 )
4. Sandaran Punggung
fungsi utama dari sandaran punggung adalah untuk mengadakan penopangan bagi daerah lumbar, 
atau bagian kecil dari punggung. Yaitu bagian bawah punggung yang berbentuk cekung dimulai 
dari bagian pinggang sampai pertengahan punggung.
5. Sandaran Lengan 
Sandaran lengan berfungsi untuk menopang berat dari lengan dan membantu pemakai ketika akan 
bangkit atau duduk dari tempat duduknya.
6. Bantalan
Tujuan   dari   pemberian   bantalan   pada   dasarnya   adalah   sebagai   upaya   penyebaran   tekanan, 
sehubungan dengan berat badan pada titik persinggungan   antar permukaan dengan daerah yang 
lebih luas.
2.2.5.2 Kriteria Kursi Yang Ideal
Perancangan kursi kerja harus dikaitkan dengan jenis pekerjaan, posture yang diakibatkan, gaya 
yang dibutuhkan, arah visual (pandangan mata), dan kebutuhan akan perlunya merubah posisi (postur). 
Kursi tersebut haruslah terintegrasi dengan bangku atau meja.
Kursi   untuk   kerja   dengan   posisi   duduk   adalah   dirancang   dengan  metode   “floor­up”   yaitu 
berawal pada permukaan lantai,  untuk menghindari tekanan dibawah paha. Setelah ketinggian kursi 
dapat   ditentukan   kemudian   barulah  menentukan   ketinggian  meja   kerja   yang   sesuai   dan   konsisten 
dengan ruang yang diperlukan untuk paha dan lutut.  Adapun kriteria kursi  kerja yang ideal adalah 
sebagai berikut:
1.   Stabilitas Produk
Diharapkan   suatu   kursi  mempunyai   empat   atau   lima   kaki   untuk  menghindari   ketidakstabilan 
produk. Kursi lingkar yang berkaki lima dirancang dengan posisi kaki kursi berada pada bagian luar 
proyeksi tubuh. Sedangkan kursi dengan kaki gelinding sebaiknya dirancang untuk permukaan yang 
berkarpet.
2.   Kekuatan Produk
Kursi  kerja  haruslah dirancang sedemikian rupa sehingga kompak dan kuat  dengan konsentrasi 
perhatian pada bagian­bagian yang mudah retak dilengkapi dengan sistem mur­baut ataupun keling 
pasak pada bagian sandaran tangan (arm­rest) dan sandaran punggung (back­rest). Kursi kerja tidak 
boleh dirancang pada populasi dengan persentil kecil dan seharusnya cukup kuat untuk menahan 
beban pria yang berpersentil 99th.
3.   Mudah Dinaik­turunkan (adjustable)
Ketinggian kursi hendaknya mudah diatur saat kita duduk, tanpa harus turun dari kursi.
4.   Sandaran punggung
Sandaran  punggung   sangat   penting  untuk  menahan  beban  punggung  kearah  belakang   (lumber 
spine).  Hal ini haruslah dirancang agar dapat digerakkan naik­turun maupun maju mundur. Selain 
itu harus dapat pula diatur fleksibilitasnya sehingga sesuai dengan bentuk punggung.
5.   Fungsional
Bentuk   tempat   duduk   tidak   boleh   menghambat   berbagai   macam   alternatif   perubahan   postur 
(posisi).
6.   Bahan material
Tempat duduk dan sandaran harus dilapisi dengan material yang cukup lunak.
7.   Kedalaman kursi
Kedalaman kursi (depan­belakang) harus sesuai dengan dimensi panjang antara lutut (popliteal)  
dan pantat (buttock). 
8.   Lebar kursi
Lebar kursi minimal sama dengan lebar pinggul wanita 5 persentil populasi.
1. Lebar sandaran kursi
Lebar sandaran punggung seharusnya sama dengan lebar punggung wanita persentil 5 populasi. 
Jika terlalu lebar maka akan mempengaruhi kebebasan gerak siku.
2. Bangku tinggi
Kursi untuk bangku tinggi harus diberi sandaran kaki yang dapat digerakkan naik­turun.   
2.2.6 Aplikasi data anthropometri dalam perancangan produk
Penggunaan  data   anthropometri   dalam penentuan  ukuran  produk  harus  mempertimbangkan 
prinsip­prinsip di bawah ini agar produk yang dirancang bisa sesuai dengan pengguna (Wignjosoebroto, 
2000), yaitu :
1. Prinsip perancangan produk bagi individu dengan ukuran ekstrim
Rancangan produk dibuat agar bisa memenuhi 2 sasaran produk, yaitu :
a. Sesuai dengan ukuran tubuh manusia yang mengikuti klasifikasi ekstrim. 
b. Tetap bisa digunakan untuk memenuhi ukuran tubuh yang lain (mayoritas dari populasi yang 
ada)
Agar bisa memenuhi sasaran pokok tersebut maka ukuran diaplikasikan dengan cara, sebagai 
berikut :
a. Dimensi   minimum   yang   harus   ditetapkan   dari   suatu   rancangan   produk   umumnya 
didasarkan pada nilai percentile terbesar misalnya 90­th, 95­th, atau 99­th percentile.
b. Dimensi   maksimum   yang   harus   ditetapkan   diambil   berdasarkan  percentile  terkecil 
misalnya 1­th, 5­th, atau 10­th percentile.
2. Prinsip perancangan produk yang bisa dioperasikan diantara rentang ukuran tertentu (adjustable).
Produk   dirancang   dengan   ukuran   yang   dapat   diubah­ubah   sehingga   cukup   fleksible   untuk 
dioperasikan   oleh   setiap   orang   yang   memiliki   berbagai   macam   ukuran   tubuh.  Mendapatkan 
rancangan yang fleksibel semacam ini maka data anthropometri yang umum diaplikasikan adalah 
dalam rentang nilai  5­th  sampai dengan 95­th atau dalam perancangan ini digunakan 1­th  sampai 
dengan 99­th percentile.
3. Prinsip perancangan produk dengan ukuran rata­rata
Produk  dirancang  berdasarkan  pada  ukuran   rata­rata   tubuh  manusia   atau  dalam  rentang  50­th 
percentile.
2.2.7  Pengujian Data
a. Uji Keseragaman Data
    Uji keseragaman data merupakan salah satu uji yang dilakukan pada data yang berfungsi untuk 
memperkecil  varian yang ada dengan cara membuang data ekstrim. Pertama akan dihitung terlebih 
dahulu  mean   dan   standar   deviasi   untuk  mengetahui   batas   kendali   atas   dan   bawah.   Rumus   yang 
digunakan dalam uji ini, yaitu:
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Rumus uji keseragaman data:
xxBKA σ3+= …………………………………………… ...persamaan 2.4
xxBKB σ3−= …………………………………………... ...persamaan 2.5
dengan;
x = rata­rata
xσ = standar deviasi atau simpangan baku
N = jumlah data
BKA = batas kendali atas
BKB = batas kendali bawah
Jika   data   berada   diluar   batas   kendali   atas   ataupun   batas   kendali   bawah   maka   data   tersebut 
dihilangkan, keseragaman data dapat diketahui dengan menggunakan peta kendali  x .
b.   Uji Kecukupan Data
 Uji kecukupan data berfungsi untuk mengetahui apakah data hasil pengamatan dapat dianggap 
mencukupi. Penetapan berapa jumlah data yang seharusnya dibutuhkan, terlebih dulu ditentukan derajat 
ketelitian (s) yang menunjukkan penyimpangan maksimum hasil penelitian,   dan tingkat kepercayaan 
(k) yang menunjukkan besarnya keyakinan pengukur akan ketelitian data anthropometri.  Sedangkan 
rumus uji kecukupan data, yaitu:
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N ………………………….....persamaan 2.6
dengan;
N = jumlah data pengamatan sebenarnya
N’  = jumlah data secara teoritis
s = derajat ketelitian (degree of accuracy)
k = tingkat kepercayaan (level of confidence)
Data akan dianggap telah mencukupi jika memenuhi persyaratan   N’ < N, dengan kata lain 
jumlah data secara teoritis lebih kecil daripada jumlah data pengamatan sebenarnya (Wignjosoebroto, 
1995).
3. Perhitungan Persentil
    Perhitungan persentil digunakan untuk menentukan ukuran perancangan 
kursi  dengan  melakukan  perhitungan  persentil  dari  data  anthropometri  yang 
didapat. Perhitungan persentil yang digunakan yaitu :
Persentil   5 = xx σ645.1−  ……………………………....... persamaan 2.8
Persentil 50 =  x  ……………………………………............ persamaan 2.9
Persentil 95 = x645.1x σ+  ……………......……………... persamaan 2.10
2.2.8 Pengamatan Sebelumnya
Meja
1. Panjang meja  : 76 cm
2. Lebar meja : 35 cm
3. Tinggi meja : 82 cm
4. Tinggi pijakan kaki : 28 cm
Kursi
1. Panjang : 28 cm
2. Lebar : 28 cm
3. Tinggi : 43 cm
4. panjang alas duduk : 24 cm
5. lebar alas duduk : 24 cm
6. sandaran punggung : ­
7. tinggi sandaran tangan : ­
 
Gambar 2.12   Posisi operator pada saat memotong  bulu pada Industri shuttle cock merk T3 Kelurahan 
Serengan Surakarta
BAB III
METODOLOGI PENELITIAN
Permasalahan yang dibahas dalam tugas akhir ini adalah usulan perbaikan meja dan kursi pada 
alat   pemotongan  bulu  shuttle   cock  merk  T3  berdasarkan  metode  Antropometri   di  Dukuh  Makam 
Bergulo RT. 04 RW. VIII Kelurahan Serengan Surakarta. Metodologi penelitian ini merupakan proses 
yang terkait satu sama lain secara sistematis dan berkesinambungan. Adapun langkah – langkah tugas 
akhir yang digunakan pada gambar 3.1 di bawah ini.
IDENTIFIKASI MASALAH
PERUMUSAN MASALAH
PENENTUAN TUJUAN DAN
MANFAAT
STUDY KEPUSTAKAAN STUDY LAPANGAN
MENENTUKAN VARIABEL PENELITIAN:
Tinggi Bahu Duduk ( tbd), Tinggi Siku Duduk (tsd), Lebar
Pinggul (lp), Panjang Lengan (pl), Tinggi Plopiteal (tpo),
Jangkauan Tangan (jt), Tinggi Mata kaki (tmk), dan Tinggi
Lutut (tl)
PENGUMPULAN DATA:
Data Antropometri Operator
Pemotong bulu Shuttle cock merk T3
Kalurahan Serengan, Surakarta.
PENGOLAHAN DATA:
1. Uji Keseragaman Data
2. Uji   Kecukupan   Data
3. Perhitungan  Persentil
PERHITUNGAN MENENTUKAN
DIMENSI RANCANGAN
PERANCANGAN
ANALISA DAN INTERPRETASI
HASIL
KESIMPULAN DAN SARAN
`
Tahap Identifikasi dan
Pendahuluan
Tahap Pengumpulan Data
Tahap pengolahan Data
Tahap Analisa dan Interpretasi
hasil
Gambar 3.1 Tahapan Penelitian
Pada gambar 3.1 di atas dijelaskan langkah – langkah yang digunakan dalam penelitian mengenai 
usulan perbaikan meja dan kursi pada alat pemotongan bulu shuttle cock merk T3 berdasarkan metode 
Antropometri di kalurahan serengan Surakarta diuraikan dalam sub bab berikut ini.
3.1 TAHAP IDENTIFIKASI DAN STUDI PENDAHULUAN
Tahap ini terdiri dari identifikasi masalah, perumusan masalah, penentuan tujuan dan manfaat 
penelitian,  studi  kepustakaan dan  studi   lapangan.  Adapun  tahap  identifikasi  dan studi  pendahuluan 
diuraikan dalam sub bab berikut ini.
3.1.1 Identifikasi Masalah
Berdasarkan identifikasi masalah yang telah dilakukan di industri kecil T3 shuttle cock diketahui 
bahwa meja dan kursi pada alat pemotongan bulu shuttle cock merk T3 yang digunakan sekarang masih 
menimbulkan rasa ketidaknyamanan bagi  operator  dalam melakukan proses  pemotongan bulu serta 
mengakibatkan   keluhan   sakit   pada   anggota   tubuh   operator.   Untuk   memberikan   saran   sebagai 
pertimbangan kepada pemilik industri kecil T3 shuttle cock, maka diperlukan adanya usulan perbaikan 
meja dan kursi pada alat pemotongan bulu shuttle cock merk T3 yang nyaman pada saat digunakan. 
3.1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan masalah yang telah teridentifikasi, maka secara ringkas masalah yang dirumuskan 
pada penelitian ini adalah bagaimana merancang meja dan kursi alat pemotong bulu pada industri kecil 
T3 shuttle cock berdasarkan pendekatan antropometri.
3.1.3 Studi Kepustakaan
Studi   pustaka   dilakukan   dengan   membaca   dan   mengkaji   permasalahan   awal   berdasarkan 
referensi–referensi dan buku–buku yang menyangkut  hubungannya dengan  ilmu antropometri,  yaitu 
gambaran   umum   antropometri,   persentil,   pengujian   data,   ukuran   rancangan   berdasarkan   ilmu 
antropometri.  Hal   ini   bertujuan  untuk  mendapatkan   landasan   teori   dan  konsep  yang   sesuai   untuk 
menyelesaikan masalah yang dihadapi. 
3.1.4 Studi Lapangan 
Studi lapangan dilakukan untuk menentukan rancangan meja dan kursi alat pemotong bulu pada 
industri   kecil   T3  shuttle   cock  yang   akan   dirancang.  Hal   ini   dilakukan   dengan   pengamatan   pada 
peralatan yang sudah ada.
3.1.5 Penentuan Variabel Penelitian
Berdasarkan tinjauan umum perusahaan dapat diketahui bahwa meja dan kursi alat pemotong 
bulu yang digunakan di industri kecil T3 shuttle cock tidak sesuai atau kurang nyaman terhadap posisi 
kerja  operator,  dari  penjelasan diatas maka dapat  ditentukan bentuk rancangan meja dan kursi  alat 
pemotong bulu yang sesuai dengan posisi kerja operator.    
Berdasarkan meja dan kursi yang dirancang dapat ditentukan variabel penelitian, yang berupa 
data antropometri, adapun data antropometri yang diperlukan adalah tinggi bahu duduk (tbd), tinggi 
siku duduk (tsd), lebar pinggul (lp), panjang lengan (pl), tinggi plopiteal (tpo), jangkauan tangan (jt), 
tinggi mata kaki (tmk), tinggi lutut (tl). 
3.2 TAHAP PENGUMPULAN DATA
Pada tahap pengumpulan data ini diawali   dengan pengambilan data antropometri. Data yang 
diperlukan adalah tinggi bahu duduk (tbd), tinggi siku duduk (tsd), lebar pinggul (lp), panjang lengan 
(pl),   tinggi   plopiteal   (tpo),   jangkauan   tangan   (jt),   tinggi   mata   kaki   (tmk),   tinggi   lutut   (tl).   . 
Pengumpulan data dilakukan dengan pengambilan 40 data antropmetri dari operator  pemotongan bulu 
shuttle cock.
3.3 TAHAP PENGOLAHAN DATA 
Setelah   dilakukan   pengumpulan   sebanyak   40   data   antropometri,   maka   dilakukan   uji 
keseragaman data, uji kecukupan data anthropometri dan perhitungan persentil supaya data tersebut 
layak digunakan untuk penentuan dimensi Perancangan   meja dan kursi alat pemotong bulu  shuttle  
cock
3.3.1  Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data merupakan salah satu uji yang dilakukan pada data yang berfungsi untuk 
memperkecil   varian   yang   ada   dengan   cara   membuang   data   ekstrim.   Sebelum   melakukan   uji 
keseragaman data maka terlebih dahulu dihitung mean dan standar deviasi  untuk mengetahui batas 
kendali atas dan batas kendali bawah. Menurut Barnes (1980), rumus yang digunakan dalam uji ini 
adalah:
N
xxxx
x N
++++
=
...321 ………………………….……..………Pers 3.7
1)( 2
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=
∑
N
xx
SD i …...…………………………………Pers 3.8
SDxBKA 3+= ………………....………………………………….Pers 3.9
SDxBKB 3−= ………………………………………...…………Pers 3.10
Dengan :
SD : Standar dediasi
X : Mean data
BKA : Batas kendali atas
BKB : Batas kendali bawah
Jika  ada  data  yang  keluar  dari  batas  kendali   atas  maupun  batas  kendali  bawah  maka  data 
tersebut harus dihilangkan. Untuk melihat keseragaman data dapat digunakan peta kendali x.
3.3.2 Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data berfungsi untuk mengetahui apakah data hasil pengamatan dapat dianggap 
mencukupi.  Dalam  menetapkan   berapa   jumlah   data   yang   seharusnya   dibutuhkan,   terlebih   dahulu 
ditentukan derajad  ketelitian (s)  yang menunjukkan penyimpangan maksimum hasil  penelitian,  dan 
tingkat   kepercayaan   (k)   yang   menunjukkan   besarnya   keyakinan   pengukur   akan   ketelitian   data 
antropometri (Barnes, 1980),  sedangkan rumus uji kecukupan data:
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dengan:
k : tingkat kepercayaan
s : derajad ketelitian 
N : jumlah data pengamatan sebenarnya
N’ : jumlah data secara teoritis
Data akan dianggap telah mencukupi jika memenuhi persyaratan N’<N, dengan kata lain jumlah 
data secara teoritis lebih kecil daripada jumlah data pengamatan sebenarnya (Wignjosoebroto, 1995).
3.4 TAHAP PERANCANGAN
Sebelum menentukan ukuran dimensi rancangan, terlebih dahulu ditentukan besarnya persentil 
untuk masing–masing data antropometri, kemudian dilanjutkan dengan perhitungan dimensi rancangan. 
Adapun tahapan–tahapan perancangan dijelaskan pada sub bab berikut ini.
3.4.1 Perhitungan Persentil 5 
Pada   penentuan   dimensi   pada   rancangan   dibutuhkan   beberapa   persamaan   berdasarkan 
pendekatan antropometri. Hal ini berkaitan dengan penentuan penggunaan persenti 5 dan persentil 95 
(Panero, 2003). Presentil yang digunakan untuk menentukan dimensi pada rak yang akan dirancang 
adalah persentil 5, persentil 5 digunakan pada perhitungan dengan dimensi jarak dan waktu sedangkan 
persentil 95 digunakan untuk perhitungan dimensi ruang. Menurut Sritomo Wignjosoebroto (1995), 
untuk menghitung persentil 5 dan persentil 95 menggunakan rumus sebagai berikut:
Persentil 5 :  X  ­ 1.645 SD............................................Pers 3.12
Persentil 95 :  X  + 1.645 SD...........................................Pers 3.13
Dengan :
SD : standar deviasi 
X : mean data
Pada   rumus   di   atas   nilai   1.645   merupakan   ketetapan   (konstanta)   yang   digunakan   untuk 
menentukan persentil 5 dan persentil 95. setelah diketahui nilai persentil untuk masing–masing data 
antropometri   maka   dapat   ditentukan   perhitungan   ukuran   rancangan.   Adapun   perhitungan   ukuran 
rancangannya dapat dilihat pada sub bab di bawah ini:
3.4.2 Perhitungan Dimensi Rancangan
Setelah   dilakukan   pengujian   data   dan   perhitungan   persentil   5   dan   95,   maka   langkah 
selanjutnya adalah menentukan dimensi  alat pemotong bulu yang akan dirancang. Adapun persamaan 
untuk menghitung dimensi alat pemotong bulu, sebagai berikut:
8.1 Tinggi Meja
Pada penentuan tinggi maksimal ini menggunakan ukuran  tinggi siku duduk (tsd) dengan persentil 
5. ini bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 95 dapat mudah menjangkaunya. 
Perhitungan ini dapat dilihat pada persamaan di bawah ini.
Tinggi Meja = tinggi siku duduk (tbd) + Tebal Papan.................Pers 3.14
Dengan :
tsd  : tinggi siku duduk 
P5 : persentil 5
Untuk tebal papan yang digunakan  adalah 2,5 cm , ukuran ini adalah ukuran yang biasa digunakan 
pada perusahaan funitur pada umumnya.
8.2 Panjang Meja
Pada   penentuan   panjang   ini  menggunakan   ukuran   lebar   pinggul   (lp)   dengan   persentil   5.   Ini 
bertujuan   agar   pemakai   dengan   lebar   pada   daerah   persentil   95   dapat  mudah  menjangkaunya. 
Perhitungan ini dapat dilihat pada persamaan di    bawah ini.
Panjang meja = lp (P95).................................................................Pers 3.15
Dengan :
lp  : lebar pinggul 
P5 : persentil 95
8.3 Lebar Meja
Pada penentuan  lebar  meja   ini  disesuaikan dengan alat  pemotong bulu pada shuttle  cock yang 
dipakai.
8.4 Tinggi alas Kursi
Pada penentuan tinggi alas kursi ini menggunakan ukuran tinggi lutut (tl) dengan persentil 5. Ini 
bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 95 dapat mudah meggunakan fasilitas 
tersebut. 
Tinggi alas kursi  = tl (P5) + alowance ...............................................Pers 3.16
Dengan :
tl : tinggi lutut
P5 : persentil 5
8.5 Lebar Kursi
Pada penentuan  tinggi  sandaran tangan pada kursi   ini  menggunakan ukuran tinggi  bahu duduk 
dengan persentil 95. Ini bertujuan agar pemakai dengan lebar pada daerah persentil 5 dapat mudah 
menggunakan fasilitas tersebut.
Lebar  kursi  = lp (P95) ........................................................................3.17
Dengan  : 
lp : lebar pinggul 
P95 : Persentil 95
8.6 Tinggi Sandaran tangan
Pada penentuan  tinggi  sandaran tangan pada kursi   ini  menggunakan ukuran tinggi  bahu duduk 
dengan   persentil   5.   Ini   bertujuan   agar   pemakai   dengan   lebar   pada   daerah   persentil 
95 dapat mudah menggunakan fasilitas tersebut.
Tinggi Sandaran Tangan  =    tsd (P5) + alowance.......................................3.18
Dengan :
Tsd: Tinggi siku duduk 
P5 : Persentil 5
7. Tinggi Sandaran Punggung
Pada penentuan tinggi sandaran punggung ini berdasarkan ukuran tinggi bahu duduk (tbd) dengan 
persentil 95. Ini bertujuan agar pemakai dengan pada daerah persentil 5 dapat mudah menggunakan 
fasilitas tersebut.
Tinggi   sandaran   punggung   =   tinggi   bahu   duduk   (tbd)   + 
allowance...............................................................................................Pers 3.18
Dengan :
Tbd : tinggi bahu duduk
P95 : persentil 95
5. Tinggi Sandaran kaki
Pada penentuan tinggi sandaran punggung ini berdasarkan ukuran tinggi bahu duduk (tbd) dengan 
persentil 5. Ini bertujuan agar pemakai dengan pada daerah persentil 5 dapat mudah menggunakan 
fasilitas tersebut.
Tinggi sandaran  kaki = tmk (P5) + allowance.....................................Pers 3.19
Dengan :
Tmk : tinggi mata kaki
P5 : persentil 5
BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Pada bab ini akan diuraikan Proses pengumpulan data dan pengolahan data dalam penelitian. 
Proses pengumpulan dan pengolahan data meliputi usulan perbaikan Perancangan meja dan kursi pada 
alat pemotongan bulu  shuttle cock merk T3 berdasarkan metode Antropometri di kalurahan serengan 
Surakarta
4. PENGUMPULAN DATA
Hasil pengumpulan data berupa  40 data anthropometri yang diperoleh dari data antropometri 
operator pemotongan bulu di Home industri  Shuttle cock   merk T3 di kalurahan serengan kabupaten 
Surakarta.  Adapun data  yang di  peroleh  dari  operator  di  Home industri  Shuttle  cock   merk T3 di 
kalurahan serengan kabupaten Surakarta dilihat pada tabel dibawah ini.:
Tabel 4.1 Data anthropometri Operator Pemotong bulu
Operator Tbd 
(cm)
TSD (cm) LP 
(cm)
PL 
(cm)
TPO 
(cm)
JT 
(cm)
TMK 
(cm)
TL
(cm)
1 58 44.5 34 26 41 70.5 7 44.5
2 54.5 44 30 25 38.4 81 9 44
3 62 46 32 25 42 63 8 45
4 54 44.5 30 27 39.5 82.5 8 47
5 59.5 46 30 26 39 72 7 47
6 54 45 30.5 27 42 79 7 47
7 61 44 30.5 27 41 75.5 11 48
8 59.5 43 32 23.5 39 63 10 47
9 54.6 46 29 27.5 39 82.5 9 50
10 59.5 46 32 25 38.4 81 9 50
11 59.4 46 33 25 42 65 9 45.8
12 62.2 47 30 27 41.5 75 8 49.75
13 54 46 29.5 23.5 39 66.5 7 50.5
14 57 45 31 26.5 40 76.5 11 48
15 55 45 30.5 26 39 63.5 9 46
16 55 44.5 29.5 27 42 81.5 10 47
17 55 43 34 26 41 71 9 46
18 61 45 29.5 25 39 81 11 49
19 54 44 34 25 41 65 9 46
20 61 44 30 24 38 81 8 45.8
21 55 47 29.5 23.5 41 65 7 46
22 63 46 32 24 39 76.5 7 49
23 61 43 33 25 40.5 63.5 10 48
24 57 46 32 23.75 39 75 10 46
25 55 47 30 27.5 40.5 66.5 9 47
26 56.5 46 30 24 39 82.5 11 46
27 61 46 35 25 41 81 9 50.5
28 58 45 34 24 38 63 8 46
29 61 46 32 26 41 82.5 7 45.8
30 59 44.5 29 25 39 72 11 46
31 55 46 32 25.5 38.4 79 9 49
32 60 45 30 25 38.5 75.5 9 48
33 56 44 30 24 38 63 8 46
34 60 44 35 25 39 82.5 7 47
35 55 45 34 25 42 81 11 46
36 56 47 32 27 41 65 8 49
37 53 43 29 26 39 75 10 46
38 53 44.7 32 28 39 66.5 9 45.8
39 60 43 33 26 38.4 76.5 9 46
40 53 45 30 27 40.5 63.5 11 49
Dari   tabel   4.1   dapat   dilihat   bahwa   terdapat   40   data   hasil   pengamatan   yang   diperoleh   dari 
pengukuran data antropometri  operator data antropometri operator pemotongan bulu di Home industri 
Shuttle cock  merk T3 di kelurahan serengan kabupaten Surakarta.
4.2.1 PENGUJIAN DATA
Setelah dilakukan pengumpulan data anthropometri, maka dilakukan uji keseragaman data dan 
uji kecukupan data anthropometri. Adapun uji keseragaman data dan uji kecukupan data dapat dilihat 
sebagai berikut:
2 UJI KESERAGAMAN DATA
Langkah pertama dalam uji keseragaman ini adalah perhitungan mean dan standar deviasi untuk 
mengetahui batas kendali atas dan bawah untuk masing­masing data anthropometri. Uji keseragaman 
data untuk masing­masing data anthropometri yaitu:
9 Uji keseragaman data Tinggi Bahu Duduk
9.1 Perhitungan Mean
Mean 
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Nilai  rata­rata  atau  mean  untuk   tinggi   bahu   duduk   adalah   57.44   cm.   Nilai   tersebut 
merupakan rata­rata untuk 40 data
9.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data tinggi bahu duduk adalah  30.38 
cm
9.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 57..44+ (2 x 30.38 )
= 63.51 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 57.44 ­ (2 x 30.38)
= 51.36 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi siku duduk diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
63.51 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 51.36 cm.
Gambar 4.1 Grafik Uji Keseragaman Tinggi Bahu Duduk
Pada Gambar 4.1 dapat dilihat sebaran data tinggi bahu duduk sudah seragam atau semua 
data berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
10 Uji keseragaman data Tinggi Siku Duduk 
10.1 Perhitungan Mean
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Nilai  rata­rata  atau  mean  untuk   tinggi   siku   duduk   adalah   45.04   cm.   Nilai   tersebut 
merupakan rata­rata untuk 40 data
10.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data tinggi siku duduk adalah 1.187 cm
10.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 45.04+ (2 x 1.187 )
= 47.41 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 45.41 ­ (2 x 1.187)
= 42.66 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi siku duduk diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
47.41 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 42.66 cm.
Gambar 4.2 Grafik Uji Keseragaman Tinggi Siku Duduk
Pada Gambar 4.2 dapat dilihat sebaran data tinggi siku duduk sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan. 
11 Uji keseragaman data Lebar Pinggul
11.1 Perhitungan Mean
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Nilai  rata­rata  atau  mean  untuk lebar pinggul adalah 31.36 cm. Nilai tersebut merupakan 
rata­rata untuk 40 data
11.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data lebar pinggul adalah 1.786 cm
11.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 31.36+ (2 x 1.786 )
= 34.93 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 31.36 ­ (2 x 1.786)
= 27.78 cm
Berdasarkan perhitungan data lebar pinggul diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
34.93 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 27.78 cm.
Gambar 4.3 Grafik Uji Keseragaman Lebar Pinggul
Pada Gambar 4.3 dapat dilihat sebaran data lebar pinggul sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
12 Uji keseragaman data Panjang Lengan
12.1 Perhitungan Mean
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Nilai rata­rata atau mean untuk Panjang Lengan adalah 25.50 cm. Nilai tersebut merupakan 
rata­rata untuk 40 data
12.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data panjang lengan adalah 1.26 cm
12.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 25.50+ (2 x 1.26 )
= 28.02 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 25.50 ­ (2 x 1.26)
= 22.98 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi siku duduk diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
28.02 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 22.98 cm.
Gambar 4.4 Grafik Uji Keseragaman Panjang Lengan
Pada Gambar 4.4 dapat dilihat sebaran data panjang lengan sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
13 Uji keseragaman data Tinggi Plopiteal
13.1 Perhitungan Mean
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Nilai rata­rata atau mean untuk Tinggi Plopiteal adalah 39.84 cm. Nilai tersebut merupakan 
rata­rata untuk 40 data
13.2 Perhitungan standar deviasi
=SD
1
)( 2
−
−∑ −
n
xx
=SD [ ]
140
)84.395.40(...)84.394.38()84.3941( 222
−
−++−+−
=SD
39
72.67  = 1.31 cm
Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data tinggi plopiteal adalah 1.31 cm
13.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 39.84+ (2 x 1.31 )
= 42.47 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 39.84 ­ (2 x 1.31)
= 37.20 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi plopetial diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 42.47 
cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 37.20 cm
Gambar 4.5 Grafik Uji Keseragaman Tinggi Plopiteal
Pada Gambar 4.5 dapat dilihat sebaran data tinggi plopiteal sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
14 Uji keseragaman data Jangkauan Tangan
14.1 Perhitungan Mean
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Nilai  rata­rata  atau  mean  untuk   Jangkauan   Tangan   adalah   73.27   cm.   Nilai   tersebut 
merupakan rata­rata untuk 40 data
14.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data jangkauan tangan adalah 7.34 cm
14.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 73.275+ (2 x 7.344 )
= 87.96 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 73.275 ­ (2 x 7.344)
= 58.58 cm
Berdasarkan perhitungan data jangkauan tangan diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
87.275 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 58.58 cm.
Gambar 4.6 Grafik Uji Keseragaman Jangkauan Tangan
Pada Gambar 4.6 dapat dilihat sebaran data jangkauan tangan sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan.
15 Uji keseragaman data Tinggi Mata Kaki
15.1 Perhitungan Mean
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Nilai rata­rata atau mean untuk Tinggi Mata Kaki adalah 8.9 cm. Nilai tersebut merupakan 
rata­rata untuk 40 data
15.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data Tinggi Mata Kaki adalah 1.35 cm
15.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 8.9+ (2 x 1.35 )
= 11.60 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 8.9 ­ (2 x 1.35)
= 6.19 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi mata kaki diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 
11.60 cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 6.19 cm.
Gambar 4.7 Grafik Uji Keseragaman Tinggi Mata Kaki
Pada Gambar 4.7 dapat dilihat sebaran data tinggi mata kaki sudah seragam atau semua 
data berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
16 Uji keseragaman data Tinggi Lutut (tl)
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Nilai  rata­rata  atau  mean  untuk Tinggi Lutut adalah 47.13 cm. Nilai tersebut merupakan 
rata­rata untuk 40 data
16.2 Perhitungan standar deviasi
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Hasil perhitungan diperoleh standar deviasi untuk 40 data tinggi lutut 0.98 cm
16.3 Perhitungan BKA dan BKB
BKA =  )2( xSDX +
= 47.13 + (2 x 0.98 )
= 50.5 cm
BKB =  )2( xSDX −
= 47.13 ­ (2 x 0.98)
= 43.77 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi lutut diperoleh batas kontrol atas (BKA)  sebesar 50.5 
cm  dan batas kontrol bawah (BKB) sebesar 43.77 cm.
Gamabar 4.8 Grafik Uji Keseragaman tinggi lutut
Pada Gambar  4.8  dapat  dilihat  sebaran  data   tinggi   lutut  sudah seragam atau semua data 
berada di dalam  batas kontrol, sehingga tidak ada data yang harus dihilangkan
                        Tabel 4.2 Tabel Uji Keseragaman Data
No
Data 
anthropometri
jumlah 
data Mean SD BKA BKB Keterangan
1 tbd 40 57.44 3.03 63.51 51.36 Seragam
2 tsd 40 45.04 1.187 47.41 42.66 Seragam
3 lp 40 31.36 1.786 34.93 27.78 Seragam
4 pl 40 25.5 1.26 28.02 22.98 Seragam
5 tpo 40 39.84 1.31 42.47 37.2 Seragam
6 jt 40 73.27 7.34 87.96 58.58 Seragam
7 tmk 40 8.9 1.35 11.6 6.19 Seragam
8 tl 40 47.13 1.68 50.5 43.77 Seragam
Dari   tabel  4.2  diatas dapat  dilihat  bahwa berdasarkan perhitungan uji  keseragaman data 
diketahui bahwa semua data dinyatakan seragam, sehingga tidak perlu dilakukan pembuangan data­
data yang exstrim yang keluar dari batas kendali atas maupun bata kendali bawah.
3 UJI KECUKUPAN DATA 
6. Uji Kecukupan Tinggi Bahu Duduk (tbd)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri tinggi bahu duduk diatas diperoleh nilai 
sebesar 4 data, hal ini menyatakan bahwa 4 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data yang 
dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari data 
hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa data 
pengamatan   teoritis   lebih   kecil   dari   pengamatan   sebenarnya,  maka   4   data   tersebut   sudah   dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
7. Uji Kecukupan Tinggi Siku Duduk (tsd)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri tinggi siku duduk diatas diperoleh nilai 
sebesar 18 data, hal ini menyatakan bahwa 18 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi  data 
yang dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari 
data hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa 
data pengamatan teoritis lebih kecil dari pengamatan sebenarnya, maka 18 data tersebut sudah dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
8. Uji Kecukupan Lebar Pinggul (lp)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari  hasil  perhitungan uji  kecukupan data  antropometri   lebar  pinggul  diatas  diperoleh nilai 
sebesar 5 data, hal ini menyatakan bahwa 5 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data yang 
dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari data 
hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa data 
pengamatan   teoritis   lebih   kecil   dari   pengamatan   sebenarnya,  maka   5   data   tersebut   sudah   dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
9. Uji Kecukupan Panjang Lengan (pl)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri panjang lengan diatas diperoleh nilai 
sebesar 4 data, hal ini menyatakan bahwa 4 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data yang 
dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari data 
hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa data 
pengamatan   teoritis   lebih   kecil   dari   pengamatan   sebenarnya,  maka   4   data   tersebut   sudah   dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
10. Uji Kecukupan Tinggi Plopiteal (tpo)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri tinggi plopetial diatas diperoleh nilai 
sebesar 2 data, hal ini menyatakan bahwa 2 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data yang 
dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari data 
hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa data 
pengamatan   teoritis   lebih   kecil   dari   pengamatan   sebenarnya,  maka   2   data   tersebut   sudah   dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
11. Uji Kecukupan Jangkauan Tangan (jt)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri jangkauan tangan diatas diperoleh nilai 
sebesar 16 data, hal ini menyatakan bahwa 16 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data 
yang dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari 
data hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa 
data pengamatan teoritis lebih kecil dari pengamatan sebenarnya, maka 16 data tersebut sudah dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
12. Uji Kecukupan Tinggi Mata Kaki (tmk)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari hasil perhitungan uji kecukupan data antropometri tinggi mata kaki diatas diperoleh nilai 
sebesar 15 data, hal ini menyatakan bahwa 15 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data 
yang dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari 
data hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa 
data pengamatan teoritis lebih kecil dari pengamatan sebenarnya, maka 15 data tersebut sudah dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
13. Uji Kecukupan Tinggi Lutut (tl)
Berdasarkan   hasil   uji   keseragaman   maka   dapat   dilakukan   uji   kecukupan   data.   Adapun 
perhitungan data teoritis dapat dihitung sebagai berikut:
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Dari   hasil   perhitungan   uji   kecukupan   data   antropometri   tinggi   lutut   diatas  diperoleh   nilai 
sebesar 2 data, hal ini menyatakan bahwa 2 data tersebut sebenarnya sudah dapat mencukupi data yang 
dibutuhkan. Data tersebut di anggap cukup apabila nilai data pengamatan teoritis lebih kecil dari data 
hasil pengamatan sebenarnya (N’ < N). Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui bahwa data 
pengamatan   teoritis   lebih   kecil   dari   pengamatan   sebenarnya,  maka   2   data   tersebut   sudah   dapat 
mewakili dari 40 data yang diperoleh.
Setelah dibuat  perhitungan manual  maka hasil  perhitungan secara keseluruhan dapat  dilihat 
pada tabel 4.3 berikut ini
Tabel 4.3 Uji Kecukupan data
TBD TSD LP PL TPO JT TMK TL
N 40 40 40 40 40 40 40 40
N' 4 1 5 4 2 15 36 2
Keterangan :
N’ = Jumlah data secara teoritis
N = Jumlah data pengamatan 
Berdasarkan   tabel   4.3   dapat   dilihat   jumlah   data   pengamatan   sebenarnya   lebih   besar 
dibandingkan dengan jumlah pengamatan teoritis. Karena syarat N’ < N terpenuhi maka semua data 
yang diperoleh telah cukup. Hal ini dapat dilihat pada gambar 4.9 berikut ini.
Grafik Uji Kecukupan Data
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Gambar 4.9 Diagram kecukupan data
4 PERHITUNGAN PERSENTIL
Setelah dilakukan uji keseragaman data  dan uji kecukupan data pada tahap pengumpulan data 
maka  dilanjutkan  dengan  perhitungan  persentil.  Perhitungan  persentil   bertujuan  untuk  menentukan 
ukuran   pada   hasil   rancangan.   Pada   bab   ini   persentil   yang   digunakan   adalah   persentil   5.  Adapun 
perhitunganya adalah sebagai berikut:
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Tinggi Bahu Duduk
P95 =  σ645.1+x
= 57.44 + (1.645*3.03)
  = 57.42 cm
Berdasarkan   perhitungan   data   tinggi   bahu   duduk   ke   atas   diperoleh   nilai   persentil   95 
sebesar 57.42 cm
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Tinggi Siku Duduk
P5 =  σ645.1+x
= 45.04 + (1.645*1.18)
= 46.98 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi siku duduk berdiri diperoleh nilai persentil 95 sebesar 
46.98 cm
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Lebar Pinggul
P95 =  σ645.1+x
= 31.36 + (1.645*1.78)
= 34.28 cm
Berdasarkan perhitungan data  lebar pinggul berdiri  diperoleh nilai persentil  95 sebesar 
34.28 cm
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Panjang Lengan
P95 =  σ645.1+x
= 25.50 + (1.645*1.26)
= 27.57 cm
Berdasarkan perhitungan data panjang lengan diperoleh nilai persentil 95 sebesar 25.57 
cm.
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Tinggi Plopiteal
P95 =  σ645.1+x
= 39.84 + (1.645*1.31)
= 41.99 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi plopiteal diperoleh nilai persentil 95 sebesar 41.99 
cm.
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Jangkauan Tangan
P5 =  σ645.1−x
= 73.27– (1.645*7.34)
= 61.19 cm
Berdasarkan perhitungan data jangkauan tangan diperoleh nilai persentil 5 sebesar 61.19 
cm.
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Tinggi Mata Kaki
P5 =  σ645.1−x
= 8.9– (1.645*1.35)
= 7.17 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi mata kaki diperoleh nilai persentil 5 sebesar 7.17 cm.
2.2.2.1 Perhitungan persentil data Tinggi Lutut
P5 =  σ645.1−x
= 47.13– (1.645*1.68)
= 44.37 cm
Berdasarkan perhitungan data tinggi lutut diperoleh nilai persentil 5 sebesar 44.37 cm.
Setelah   dibuat   perhitungan  manual  maka   hasil   perhitungan   secara   keseluruhan   dapat 
dilihat pada tabel 4.4 dibawah ini.
Tabel 4.4 Perhitungan Persentil 
Persentil tbd tsd lp pl tpo jt tmk tl
Nilai 
(cm)
57.42 46.98 34.28 27.57 41.99 61.19 7.17 44.37
Berdasarkan tabel 4.4 diatas diketahui persentil 5 dari setiap jenis data sehingga dapat mudah 
dalam melakukan perhitungan selanjutnya. Hal ini dapat dilihat pada gambar 4.10 dibawah ini.
Gambar 4.10 Persentil 
3. 3 TAHAP PERANCANGAN
Setelah dilakukan pengujian data dan perhitungan persentil 5 , maka langkah selanjutnya adalah 
menentukan dimensi rak bahan baku yang akan dirancang.   Adapun hasil secara keseluruhan adalah 
sebagai berkut:
h. Tinggi Meja
Pada penentuan tinggi maksimal ini menggunakan ukuran  tinggi siku duduk (tsd) dengan persentil 
5. ini bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 5 dapat mudah menjangkaunya. 
Tinggi Meja = tinggi siku duduk (tbd) + Tebal Papan
= 57.42 cm + 2.5 cm
= 59.92 cm
Untuk  tebal  papan  yang digunakan     adalah  2,5   cm  ,  ukuran   ini   adalah  ukuran  yang  biasa 
digunakan pada perusahaan furnitur pada umumnya.
i. Panjang Meja
Pada   penentuan   panjang   ini  menggunakan   ukuran   lebar   pinggul   (lp)   dengan   persentil  95.   Ini 
bertujuan agar pemakai dengan lebar pada daerah persentil 95 dapat mudah menjangkaunya. 
Panjang Meja  = lebar pinggul (pl)
=  34.28  cm 
j. Lebar Meja
Pada penentuan  lebar  meja   ini  disesuaikan  dengan alat  pemotong bulu  pada  shuttle  cock  yang 
dipakai yaitu 40 cm
k. tinggi Sandaran kaki meja 
Pada   penentuan   tinggi   kursi   ini  menggunakan  ukuran   tinggi   lutut   (tl)   dengan  persentil   5.   Ini 
bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 5 dapat mudah menggunakan fasilitas 
tersebut. 
Tinggi sandaran kaki meja = tmk (P5) + alowance 
= 7.17 + 2 cm
= 9.17 cm
l. Tinggi Alas Kursi
Pada penentuan tinggi alas kursi ini menggunakan ukuran tinggi lutut (tl) dengan persentil 5. Ini 
bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 5 dapat mudah menggunakan fasilitas 
tersebut. 
Tinggi kursi  = tl (P5) 
= 44.37 cm
m. Panjang Kursi
Pada penentuan lebar kursi ini menggunakan lebar pinggul (lp) dengan persentil 95. Ini bertujuan 
agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 95 dapat mudah menggunakan fasilitas tersebut. 
Lebar  kursi  = Lebar pinggul 
= 34.28 cm 
n. lebar kursi
Pada   penentuan  lebar   kursi   ini  menggunakan  Tinggi   Plopiteal   (tpo)   dengan   persentil   95.   Ini 
bertujuan agar pemakai dengan tinggi pada daerah persentil 95 dapat mudah menggunakan fasilitas 
tersebut. 
Lebar  kursi  = Tinggi plopiteal (tpo) 
= 41.99 cm 
o. Tinggi Sandaran tangan
Pada penentuan  tinggi  sandaran tangan pada kursi   ini  menggunakan ukuran tinggi  bahu duduk 
dengan persentil 5. Ini bertujuan agar pemakai dengan lebar pada daerah persentil 5 dapat mudah 
menggunakan fasilitas tersebut.
Tinggi Sandaran Tangan  =  tinggi siku duduk + alowance
= 46.98 + 2 cm
= 48.98 cm
p. Tinggi Sandaran Punggung
Pada penentuan tinggi sandaran punggung ini berdasarkan ukuran tinggi bahu duduk (tbd) dengan 
persentil  95.   Ini   bertujuan   agar   pemakai   dengan   pada   daerah   persentil   95   dapat   mudah 
menggunakan fasilitas tersebut.
Tinggi sandaran punggung = tinggi bahu duduk (tbd) 
= 57.42 cm
q. Tinggi Mata kaki
Pada   penentuan   tinggi   sandaran  kaki   ini   berdasarkan   ukuran   tinggi  mata   kaki   (tmk)   dengan 
persentil 5. Ini bertujuan agar pemakai dengan pada daerah persentil 5 dapat mudah menggunakan 
fasilitas tersebut.
Tinggi sandaran kaki = tinggi mata kaki + allowance
= 7.17 cm + 2 cm
= 9.17 cm
r. jarak mata pisau
Pada penentuan jarak mata pisau ini berdasarkan ukuran jangkauan tangan dengan persentil 5. Ini 
bertujuan   agar   pemakai   dengan   pada   daerah   persentil   5   dapat  mudah  menggunakan   fasilitas 
tersebut.
Tinggi mata pisau = jangkauan tangan
= 85.34  cm
3.4 GAMBAR PERANCANGAN
Gambar 4.11 Gambar kursi tampak samping
Gambar 3.12 Kursi tampak samping berdasarkan data antropometri
Gambar 3.13 Kursi tampak depan
Gambar 3.14 Kursi tampak depan berdasarkan data antropometri
Gambar 4.15 Gambar Meja tampak samping
Gambar 4.16 Meja tampak samping berdasarkan data antropometri
Gambar 4.17 Meja tampak muka
Gambar 4.18 Rancangan secara keseluruhan 
Gambar 4.18 Rancangan secara tampak belakang
Gambar 4.19 Meja dan Kursi hasil rancangan
3.5 ANALISA BIAYA PERANCANGAN 
Biaya perancangan meja dan kursi  pada alat  ;potong bulu  shuttle cock  dihitung berdasarkan 
biaya material dan biaya pengerjaan. Untuk biaya material dapat dijelaskan secara keseluruhan pada 
tabel 4.5 dibawah ini.
Tabel 4.5 Daftar Harga Material yang diperlukan
No Nama Barang Jumlah Harga Barang (Rp) Total (Rp)
1 Balok kayu 4x6 cm, p : 2 m 10 m 5 x 19.200 96.000
2
Papan L : 25 cm, P : 2 m, 
tebal : 2 cm
2 m 1 x 32.000 32.000
3 Paku  1 ons 3000 3000
4 Lem kayu  250 mg 3000 3000
5 Serlak  3 ons 3 x 12.000 36.000
6 Spirtus  2 lt 2 x 17.000 34.000
7 Pewarna plitur  2 sachet 2 x 3000 6.000
8 Imra (Sun polac)  1 kaleng 1 x 9000 9.000
Jumlah 219.000
Pada tabel 4.5  diatas merupakan daftar harga material yang dperlukan untuk perancangan meja dan 
kursi pada alat pemotong bulu shutle cock. Jadi biaya material nya sebesar    Rp. 219.000,­.sedangkan 
biaya pengerjaan yang diperluka untuk perancangan meja dan kursi pada alat pemotong bulu  shuttle  
cock seperti terlihat pada tabel 4.5 dibawah ini.
Tabel 4.6 Biaya Pengerjaan Meja dan Kursi
No Jenis Pengerjaan Biaya (Rp)
1 Borongan @ meja 50.000
2 Borongan @ kursi 20.000
                                                              Total 70.000
 
Pada tabel 4.6 diatas merupakandafatar biaya pengerjaan alat untuk perancangan meja dan kursi 
pada alat pemotong bulu shuttle cock. Biaya yang dibutuhkan sebesar                 Rp. 70.000 . Sehingga 
total biaya perancangan meja dan kursi mulai dari awal sampai akhir yaitu:
Biaya total = Biaya total material + Biaya total pengerjaan 
      = Rp. 219.000,­ + Rp. 70.000,­
      = Rp. 389.000,­
Dari perhitungan biaya pembuatan perancangan meja dan kursi 
pada alat pemotog bulu shuttle cock. Biaya yang dibutuhkan dari awal 
pembuatan hingga akhir sebesar Rp.389.000,­     
BAB V
ANALISIS DAN INTERPRETASI HASIL
Analisis dan interpretasi hasil bertujuan untuk menjelaskan hasil tugas akhir dari pengolahan 
data,   sehingga   hasil   penelitian  menjadi   lebih   jelas,   yaitu  perancangan  meja   dan   kursi   pada   alat 
pemotong bulu shuttle cock merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri di kelurahan serengan 
surakarta dapat diuraikan pada sub bab berikut ini.
4.1 ANALISIS
Analisis tugas akhir yang bertujuan untuk merancang diuraikan dibawah ini.
meja   dan   kursi   pada   alat   pemotong   bulu   shuttle   cock  merk   T3   berdasarkan  Pendekatan 
Antrophometri di kelurahan serengan surakarta
4.1.1 Analisa  Panjang, lebar,Tinggi Meja, tinggi sandaran tangan, 
dan tingi sandaran kaki
Data antropometri  yang digunakan untuk merancang  perancangan meja pada alat  pemotong 
bulu  shuttle  cock  merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri  di  kelurahan serengan surakarta 
adalah   tinggi   siku   duduk  
(tsd), lebar alat pemotong bulu, Lebar pinggul (lp), dan tinggi mata kaki (tmk).
Perhitungan  untuk  menentukan  panjang  meja  pada  perancangan   ini   ditentukan  berdasarkan 
dengan ukuran panjang bahan bak meja dan kursi  pada alat  pemotong bulu shuttle  cock merk T3 
dikelurahan   serengan  diperoleh  dari   perhitungan  dari  data   antropometri   lebar  pinggul   (lp)  dengan 
menggunakan persentil 95 dengan tujuan agar orang yang mempunyai nilai persentil di atasnya masih 
dapat  menikmati  dengan menggunakan persamaan 3.18.  berdasarkan perhitungan diperoleh panjang 
meja sebesar 34,28 cm, seperti tampak pada gambar 4. 16.
Perhitungan untuk menentukan lebar meja pada perancangan ditentukan berdasarkan dengan 
ukuran lebar bahan baku meja dan kursi  pada alat pemotong bulu shuttle cock merk T3 kelurahan 
serengan surakarta  diperoleh  dari   lebar  ukuran alat  pemotongan bulu  yaitu   sebesar  40 cm,  seperti 
tampak pada gambar 4.15. 
Perhitungan untuk menentukan tinggi  meja dan kursi  pada alat  pemotong bulu shuttle  cock 
merk T3 di kelurahan serengan surakarta   ditentukan dengan menggunakan data antropometri tinggi 
siku duduk  (tsd)  dengan menggunakan persentil  5,  yang bertujuan  agar  operator  yang mempunyai 
nilaipersentil di atasnya dapat menjangkau pada proses pada proses pemotongan bulu.  Seperti tampak 
pada  gambar  4.15.  dari  perhitungan   tinggi  meja  ditentukan  dengan  menggunakan  persamaan  3.16. 
berdasarkan perhitungan diperoleh tinggi maksimal sebesar 59,92 cm.
Perhitungan untuk menentukan tinggi sandaran kaki meja  pada alat pemotong bulu shuttle cock 
merk T3 di kelurahan serengan surakarta   ditentukan dengan menggunakan data antropometri tinggi 
mata kaki (tmk) dengan menggunakan persentil 5, yang bertujuan agar kaki operator dapat menjangkau 
pada proses pada proses pemotongan bulu pada saat kaki mengijak tuas pedal.   Seperti tampak pada 
gambar   4.15   dari   perhitungan   tinggi   sandaran   kaki   pada  meja   ditentukan   dengan  menggunakan 
persamaan 3.16. berdasarkan perhitungan diperoleh tinggi maksimal sebesar 9,17 cm
4.1.2 Analisa   Perhitungan  tinggi,   Panjang,   lebar   kursi   dan 
sandaran tangan kursi.
Data antropometri  yang digunakan untuk merancang  perancangan kursi  pada alat  pemotong 
bulu  shuttle  cock  merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri  di  kelurahan serengan surakarta 
adalah   tinggi   siku   dudu  
(tsd),tinggi bahu duduk (tbd), tinggi plopiteal (tpo), Lebar pinggul (lp), tinggi bahu duduk (tbd), dan 
tinggi lutut (tl).
Perhitungan untuk menentukan tinggi kursi   pada alat pemotong bulu shuttle cock merk T3 di 
kelurahan serengan surakarta ditentukan dengan menggunakan data antropometri tinggi lutut dengan 
persentil 5 dengan tujuan supaya  orang dengan ukuran tinggi lutut P95 dapat menggunakanya dengan 
lebih nyaman, seperti tampak pada gambar 4.11 Dari penjelasan diatas, tinggi kursi ditentukan dengan 
menggunakan persamaan 3.15, berdasarkan perhitungan diperoleh tinggi kursi sebesar 46.37 cm.
Perhitungan untuk menentukan panjang kursi  pada alat pemotong bulu shuttle cock merk T3 di 
kelurahan serengan surakarta  ditentukan dengan menggunakan data antropometri   lebar pinggul  (lp) 
dengan   persentil   95   dengan   tujuan   supaya     orang   dengan   ukuran   lebar   pinggul   P5   dapat 
menggunakanya   dengan   lebih   nyaman,   seperti   tampak   pada   gambar   4.13  Dari   penjelasan   diatas, 
panjang kursi  ditentukan dengan menggunakan persamaan 3.15,  berdasarkan perhitungan diperoleh 
panjang kursi sebesar 41.99 cm.
Perhitungan untuk menentukan lebar kursi   pada alat pemotong bulu shuttle cock merk T3 di 
kelurahan   serengan   surakarta   ditentukan   dengan  menggunakan   data   antropometri   tinggi   plopiteal 
dengan persentil 95 dengan tujuan supaya  orang dengan ukuran tinggi lutut P5 dapat menggunakanya 
dengan   lebih   nyaman,   seperti   tampak   pada   gambar   4.12.   Dari   penjelasan   diatas,   panjang   kursi 
ditentukan   dengan  menggunakan   persamaan   3.15,   berdasarkan   perhitungan   diperoleh   lebar   kursi 
sebesar 41.99 cm.
Perhitungan untuk menentukan  tinggi sandaran tangan pada kursi   pada alat pemotong bulu 
shuttle   cock   merk   T3   di   kelurahan   serengan   surakarta   ditentukan   dengan   menggunakan   data 
antropometri tinggi siku duduk dengan persentil 5 dengan tujuan supaya  orang dengan ukuran tinggi 
siku duduk P95 dapat menggunakanya dengan lebih nyaman, seperti tampak pada gambar 4.11. Dari 
penjelasan   diatas,   tinggi   sandaran   tangan   ditentukan   dengan   menggunakan   persamaan   3.15, 
berdasarkan perhitungan diperoleh tinggi sandarantangan sebesar 45.10 cm
4.1.3 Analisa jarak operator posisi duduk dengan pisau pemotong 
bulu
Perhitungan untuk menentukan jarak operator posisi duduk dengan pisau pemotong bulu shuttle 
cock merk T3 di kelurahan serengan surakarta ini ditentukan dengan menggunakan data antropometri 
jangkauan tangan kedepan (jt) dengan persentil 5 dengan tujuan supaya   orang dengan ukuran tinggi 
siku  berdiri  P95 masih  dapat  menggunakanya dengan  lebih  nyaman.  Dari  penjelasan  diatas,   jarak 
operator posisi duduk dengan pisau pemotong bulu adalah sebesar 85.34 cm.
4.1.4 analisa secara keseluruhan
Tabel 5.1 data perbandingan meja awal dan meja hasil rancangan
No Keterangan Meja Awal Meja Hasil 
Rancangan
1 Panjang Meja 76 cm 9,17 cm
2 Lebar Meja 35 cm 40 cm
3 Tinggi Meja 82 cm 34,28 cm
4 Tinggi sandaran kaki 28 cm 9,17 cm
Dari   tabel  5.1  diatas   terlihat  bahwa kondisi  meja  awal  dengan meja  hasil   rancangan sangat 
berbeda, hal ini di sebabkan karena meja yang digunakan sebelumnya menggunakan meja seadanya 
yang proses pembuatanya tidak memperhitungkan segi kenyamanan pemakainya atau ukuran meja tidak 
sesuai dengan struktur tubuh manusia   (antropometri)  yang menggunakan meja tersebut. Sedangkan 
meja hasil rancangan, ukuran meja disesuaikan dengan strukutur tubuh manusia (antropometri). Hal ini 
bertujuan agar manusia yang menggunakannya merasa nyaman.
Tabel 5.2 data perbandingan meja dan meja hasil rancangan
No Keterangan Kursi Awal Kursi Hasil Rancangan
1 Panjang kursi 28 cm 34,28 cm
2 Lebar kursi 28 cm 41,99 cm
3 Tinggi alas duduk 43 cm 44,37 cm
4 Panjang alas duduk 24 cm 34,28 cm
5 Lebar alas duduk 24 cm 41,99 cm
6 Tinggi sandaran punggung Tidak ada 57,42 cm
7 Tinggi sandaran tangan Tidak ada 48,98 cm
Dari   tabel 5.2 diatas  terlihat bahwa kondisi  kursi  awal dengan kursi  hasil   rancangan sangat 
berbeda, hal ini di sebabkan karena kursi yang digunakan sebelumnya menggunakan  kursi produksi 
pabrik yang proses pembuatanya tidak memperhitungkan segi kenyamanan pemakainya atau ukuran 
kursi tidak sesuai dengan struktur tubuh manusia  (antropometri) yang menggunakan kursi tersebut.
Dari   kursi   awal   terlihat   tidak   terdapat   sandaran   punggung   dan   sandaran   tangan.   Hal   ini 
menyebabkan operator  pemakainya sering  merasakan cepat   lelah dan pegal  pegal  pada  persendian. 
Sedangkan   kursi   hasil   rancangan,   di   lengkapi   dengan   sandaran   punggung   dan   sandaran   tangan 
disesuaikan   dengan   strukutur   tubuh  manusia  (antropometri)  penggunanya.  Hal   ini   bertujuan   agar 
operator yang menggunakannya merasa nyaman dan tidak merasa cepat lelah atau pegal – pegal pada 
persendian.
Dari perancangan meja dan kursi tersebut dapat di dilihat kelebihan dan kekurangan antara meja 
dan kursi awal dengan meja dan kursi hasil rancangan seperti yang terlihat pada tabel 5.3 di bawah ini.
Tabel 5.3 kelebihan dan kekurangan meja dan kursi awal dengan meja dan kursi hasil 
rancangan.
No Perbedaan Meja dan kursi awal Meja dan kursi hasil rancangan
1 Kelebihan meja dan kursinya sederhana, 
jadi untuk proses pembuatanya 
tidak membutuhkan biaya yang 
banyak
14. operator merasakan pegal – 
pegal dan nyeri – nyeri pada 
persendian dalam waktu yang 
relatif lama.
15. dapat berkonsentrasi penuh 
dalam pekerjaaan
16. tidak cepat lelah
17.terdapat sandaran punggungdan 
sandaran tangan.
18. nyaman
2 Kekurangan 17 operator pegal – pegal dan 
nyeri – nyeri pada persendian 
dalam waktu cepat.
18 kurang konsentrasi
19 cepat lelah
20 tidak mempunyai sandaran 
punggung
21 kurang nyaman
5. Hanya dapat di gunakan 
operator perempuan saja 
karena data perancangan 
menggunakan data 
antropometri operator 
perempuan
6. Biaya pembuatan meja dan 
kursi ini mahal.
4.2 INTERPRETASI HASIL
Hasil rancangan yang berupa perancangan meja dan kursi pada alat pemotong bulu shuttle cock 
merk   T3   berdasarkan   pendekatan   antropometri   dikelurahan   serengan   surakarta,   berdasarkan 
pengamatan sebelumnya diketahui bahwa meja dan kursi yang digunakan sebelumnya dirasa kurang 
ergonomis, karena bentuk dan ukuran kursi meja serta kursi yang digunakan pada stasiun pemotongan 
bulu tidak sesuai dengan posisi tubuh operatornya. Operator merasa kurang nyaman dengan meja dan 
kursi yang telah ada. Operator mengeluhkan bahwa mereka tidak dapat bekerja secara optimal, karena 
mereka merasa cepat lelah dan pegal ­ pegal di persendian. Adapun gambaran meja dan kursi yang 
digunakan sebelumnya dapat dilihat pada gambar 5.1 dibawah ini.
 
Gambar 5.1   Posisi operator pada saat memotong  bulu pada Industri shuttle cock dengan 
menggunakan meja dan kursi sebelumnya.
 Dari gambar 5.1 diatas terlihat bahwa kursi yang digunakan operator pemotong bulu hanyalah 
kursi yang terbuat dari plastik tanpa sandaran punggung dan tanpa sandaran tangan, sedangkan ukuran 
meja yang digunakan tidak sesuai dengan  posisi duduk operatornya. Dari gambar diatas terlihat bahwa 
meja yang digunakan terlalu tinggi dengan posisi duduk operator. adapun gambar meja dan kursi hasil 
rancangan yang ukuranya disesuaikan dengan dimensi tubuh manusia (Antropometri) dapat dilihat pada 
gambar 5.2 di bawah ini.
Gambar 5.2 Gambar meja dan kursi hasil rancangan
Pada gambar 5.2 diatas dapat lihat gambar meja dan kursi hasil rancangan, dari perancangan 
tersebut  diharapkan   dapat  membantu   operator   dalam  melakukan   proses   kegiatan   pemotong   bulu. 
Dengan adanya meja dan kursi ini semoga operator yang menggunakan tidak merasa cepat lelah dan 
tidak cepat  merasa pegal  –pegal  pada persendian sehingga dapat  bekerja  secara optimal  dan dapat 
mencapai target yang telah ditentukan oleh home industri tersebut.
BAB VI
KESIMPULAN DAN SARAN
Pada   bab   ini   akan   diuraikan   tentang   kesimpulan   dan   saran   dari  tugas   akhir   mengenai 
perancangan meja dan kursi pada alat pemotong bulu  shuttle cock merk T3 berdasarkan Pendekatan 
Antrophometri di kelurahan serengan surakarta, adapun kesimpulan dan saran dapat diuraikan dibawah 
ini 
d. KESIMPULAN 
Berdasarkan pembahasan mengenai perancangan meja dan kursi pada alat pemotong bulu shuttle cock 
merk   T3   berdasarkan   Pendekatan   Antrophometri   di   kelurahan   serengan   surakarta   maka   dapat 
disimpulkan sebagai berikut:
v. Kesimpulan Meja
Data antropometri  yang digunakan untuk merancang  perancangan meja pada alat  pemotong 
bulu  shuttle  cock  merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri  di  kelurahan serengan surakarta 
adalah   tinggi   siku   duduk  
(tsd), lebar alat pemotong bulu, Lebar pinggul (lp), dan tinggi mata kaki (tmk). Panjang meja hasil 
rancangan  membutuhkan   data   antropometri   lebar   pinggul   (lp)   dengan  menggunakan   persentil   95 
sehingga   dapat   digunakan   oleh   operator   yang   nilai   persentilnya   dibawahnya   dapat  menggunakan 
fasilitas tersebut. 
Berdasarkan pengolahan  data didapatkan nilai panjang meja 34.28 cm, sedangkan lebar meja 
hasil   rancangan   berdasarkan   alat   yang   ada   yaitu   sebesar     40   cm.   Tinggi  meja   hasil   rancangan 
membutuhkan data antropometri tinggi siku duduk dengan menggunakan persentil 5 sehingga dapat 
digunakan oleh operator yang nilai persentilnya diatasnya. Berdasarkan pengolahan data didapatkan 
nilai tinggi meja 59.92 cm.
vi. Kesimpulan Kursi
Data antropometri  yang digunakan untuk merancang  perancangan kursi  pada alat  pemotong 
bulu  shuttle  cock  merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri  di  kelurahan serengan surakarta 
adalah   tinggi   siku   dudu  
(tsd),tinggi bahu duduk (tbd), tinggi plopiteal (tpo), Lebar pinggul (lp), tinggi bahu duduk (tbd), dan 
tinggi lutut (tl). Tinggi alas kursi pada hasil rancangan membutuhkan data antropometri tinggi lutut (tl) 
dengan menggunakan persentil 5 sehingga dapat digunakan operator yang nilai persentilnya berada di 
atasnya. 
Berdasarkan pengolahan data didapatkan tinggi alas duduk 1 yaitu  44.37 cm. Panjang alas kursi 
pada   hasil   rancangan   membutuhkan   data   antropometri   lebar   pinggul   (lp)   dengan   menggunakan 
persentil   95   sehingga   dapat   digunakan   operator   yang   nilai   persentilnya   berada   di   bawahnya. 
Berdasarkan pengolahan data didapatkan tinggi alas duduk 1 yaitu   34.28 cm.Lebar alas kursi pada 
hasil rancangan membutuhkan data antropometri tinggi plopiteal (tpo) dengan menggunakan persentil 
95 sehingga dapat  digunakan operator yang nilai  persentilnya berada di  bawahnyanya.  Berdasarkan 
pengolahan data didapatkan lebar alas duduk 1 yaitu  41.99 cm. 
Tinggi sandaran punggung kursi pada hasil rancangan membutuhkan data antropometri tinggi 
bahu duduk dengan menggunakan persentil  95 sehingga operator  yang nilai  persentilnya berada di 
bawahnya dapat bersandar dengan nyaman. Berdasarkan pengolahan data didapatkan tinggi sandaran 
punggung  yaitu  57.42 cm.
Tinggi sandaran tangan kursi pada hasil rancangan membutuhkan data antropometri tinggi siku 
duduk dengan menggunakan persentil 95 sehingga operator yang nilai persentilnya berada di bawahnya 
dapat bersandar dengan nyaman. Berdasarkan pengolahan data didapatkan tinggi sandaran tangan yaitu 
48.98 cm
Jarak   operator   duduk   dengan  mata   pisau   berdasarakan   data   antropomeri   jangkauan   tangan 
dengan menggunakan persentil 5, dengan tujuan agar operator lain yang nilai persentilnya berada di 
atasnya masih dapat menjangkaunya.  Dari  perhitungan data  diperoleh jarak operator duduk dengan 
mata pisau potong sebesar  85.34 cm.
tinggi sandaran kaki pada hasil rancangan membutuhkan data timggi mata kaki (tmk) dengan 
persentil  5,  dengan tujuan agar operator  lain yang nilai  persentilnya berada di atasnya masih dapat 
menjangkaunya. Dari perhitungan data diperoleh tinggi sandaran kaki sebesar  9,17 cm
g. SARAN
Saran pada tugas akhir mengenai perancangan meja dan kursi pada alat pemotong bulu shuttle  
cock merk T3 berdasarkan Pendekatan Antrophometri di kelurahan serengan surakarta adalah sebagai 
berikut:
2.2.2.1 Perancangan   ini  menggunakan   alat   pengukuran   yang   sederhana.   Agar   penggunaan 
terhadap hasil rancangan dapat lebih maksimal maka diharapkan dilakukan modifikasi terhadap 
alat pengukuran yang digunakan sehingga mendapatkan hasil pengukuran yang lebih akurat.
2.2.2.1 Perancangan ini menggunakan data antropometri  operator perempuan saja,  agar hasil 
rancangan ini dapat di gunakan operator laki – laki maka untuk perancangan meja dan kursi alat 
pemotong   bulu   shuttle   cock  merk   T3  yang   akan   datang   di   harapkan  menggunakan   data 
antropometri laki – laki dan perempuan agar hasil rancangan tersebut dapat di nikmati semua 
pihak.
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LAMPIRAN C
Daftar Pertanyaan  industri Shuttle Cock Merk T3.
No Pertanyaan Ya Tidak
1 Apakah kendala terbesar pada proses produksi shuttle cock ini terletak di stasiun kerja 
pembuatan dop?
13 27
2 Apakah kendala terbesar pada proses produksi shuttle cock ini terletak di stasiun kerja 
pengepakan?
9 31
3 Apakah kendala terbesar pada proses produksi shuttle cock ini terletak pada pemasaran? 0 40
4 Apakah kendala terbesar pada proses produksi shuttle cock ini terletak di stasiun kerja 
pelubangan dop?
19 21
5 Apakah kendala terbesar pada proses produksi shuttle cock ini terletak di stasiun kerja 
pemotongan bulu?
35 5
6 Apakah operator pemotongan bulu cepat merasakan pegal – pegal, kurang nyaman dan kurang 
konsentrasi?
32 8
7 Apakah operator pemotongan bulu merasakan nyeri pada persendian setelah bekerja? 27 13
8 Apakah kontruksi kursi tersebut sesuai dengan posisi anda duduk pada saat nyaman? 11 29
9 Apakah posisi meja sudah sesuai dengan kursi yang digunakan saat ini?  35 5
10 Apakah anda mengharapkan adanya meja dan kursi yang sesuai dengan posisi duduk anda 
sehingga anda dapat bekerja secara optimal?
39 1
11 Apakah anda setuju jika meja dan kursi yang ada diganti dengan meja dan kursi yang baru yang 
lebih nyaman?
40 1
12 Apakah anda mampu bekerja dengan kondisi meja dan kursi yang ada dalam waktu 4 jam tanpa 
istirahat?
3 37
